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Эстетическая организация среды 


ИСАКОВ В. Д., 
художник-конструктор, ВНИИТЭ 


Художественно-конструкторский про- 
ект эстетической организации произ- 
водственной среды на предприятиях ВО 
«Союзэлектроприбор» явился частью 
общей дизайнерской программы по 
созданию фирменного стиля Объедине- 
ния. Проект включал разработку типо- 
вых приемов и средств эстетической 
организации производственной среды 
с учетом фирменного стиля с целью 
внедрения их на всех предприятиях 
Объединения. 

Ввиду того, что дизайн-концепция 
формировала комплексный объект, ко- 
торый в том виде, в котором он под- 
вергался дизайнерскому воздействию, 
ранее не существовал, были выбраны 
наиболее значительные части общего 
объекта, входящие в состав реального 
предприятия: главные типовые цехи, ос- 
новные типы рабочих мест, определя- 


ющие зоны экстерьера и интерьера. 
Такой набор объектов, различных по 
технологическим процессам, условиям 


труда, типу организации и другим осо- 
бенностям среды, включал цехи: меха- 
нической обработки, гальванических по- 
крытий, сборки и контроля, а также 
помещения административно-бытового 
комплекса. Сложность структуры тако- 
го объекта, наличие многофункциональ- 
ных связей между его элементами при- 
вели к необходимости использовать ме- 
тоды системного проектирования, учи- 
тывать иерархию связей и их взаимо- 
влияние, выделить главные операцион- 
ные пути в сети коммуникаций с уче- 
том разных аспектов организации пред- 
метной среды: эксплуатационно-техни- 
ческого, санитарно-технического, сани- 
тарно-гигиенического и т. п. Такой сре- 
довой подход потребовал тесного твор- 
ческого контакта со специалистами со- 
ответствующих профилей. 

В разработке проекта приняли уча- 
стие: ВНИИТЭ (общее руководство и 
координация работ — отдел методики 
художественного конструирования и 
разработки дизайн-программ, проект 
административно-бытового комплекса — 
отдел исследований и художественного 
конструирования предметной среды 
жилища) и его филиалы: Киевский (про- 
ект цеха механической обработки); 
Харьковский (проект . цеха гальваниче- 
ских покрытий); Ленинградский (проект 
сборочного цеха); Вильнюсский (проект 
организации внешней среды и зон крат- 
ковременного отдыха); Азербайджан- 
ский, а также московский Дом Моделей 

бочей одежды (предложения по про- 

водственной одежде). 


ка авхорский коллектив, включав- 
"НИРИТЯРИВОРНВоВазобщенные груп- 


е@ес\го.пеКгазоуКа.ги 


материалов по дизайн-программе ВО 
«Союзэлектроприбор», предлагаем 
вниманию читателей подборку статей 
об эстетической организации 
производственной среды Объединения, 
фирменной цветографике и упаковке. 


УДК [638:7.05]:621.317 


ЭСТЕТИЧЕСКАЯ ОРГАНИЗАЦИЯ 
ПРОИЗВОДСТВЕННОЙ СРЕДЫ 


НА ПРЕДПРИЯТИЯХ 


ВО «СОЮЗЭЛЕКТРОПРИБОР», 


пы с единым центром управления и 
координации, потребовал выработки осо- 
бых способов планирования и методи- 
ческого руководства, в частности раз- 
деления общих задач на составляющие, 
определения этапов проектирования и 
частных результатов и согласования от- 
дельных решений в общей проектной 
системе. 

В ходе работы над проектом на эта- 
пах предпроектного анализа, проектно- 
го предложения и разработки проекта 
вырабатывалась координация деятель- 
ности всех проектирующих организаций 
по времени и по формам создания 
единого образа, выражающего фирмен- 
ный стиль Объединения \. 

Проектируемую систему следовало 
рассматривать как открытую, допуска- 
ющую гибкую вариацию элементов по 
составу и во времени. Вариабельность 
по составу предполагала возможность 
распространения типовых разработок на 
различные наборы цехов, применитель- 
но к конкретным промышленным объ- 
ектам Объединения. Вариабельность во 
времени была ориентирована на то, что- 
бы различные части художественно- 
конструкторского проекта могли бы 
внедряться последовательно, в опреде- 
ленном порядке, зависящем от конкрет- 
ных потребностей и возможностей ре- 
ального завода. Одним из необходимых 
условий соблюдения этих требований 
является организация и активное функ- 
ционирование службы производствен- 
ной эстетики Объединения. 


ЗАДАЧИ ПРОЕКТИРОВАНИЯ 


В ходе разработки проекта реша- 
лись следующие задачи: 

— художественно-конструкторская 
разработка отдельных элементов пред- 
метной среды — носителей фирменно- 
го стиля, выполненных силами Объеди- 
нения или на основе специальных за- 
казов другими предприятиями; 

— архитектурно-художественная раз- 
работка приемов гармонизации интерь- 
еров условного предприятия с учетом 
широкого использования элементов— 
носителей фирменного стиля; 

— создание номенклатурных рядов 
вспомогательного оборудования, оргос- 
настки, мебели, светильников, материа- 
лов для отделки, обеспечивающих 
единство предметного ассортимента в 
рамках конкретных условий производ- 
ства; 


1 Руководители темы по разработке проект- 
ного замысла илкоординации работ Ю. С. Лапин 
и В. Д. Исаков (ВНИИТЭ). 


— разработка технической докумен- 
тации; выполнение оригинальных маке- 
тов (заводского и административного 
корпусов и территории в М 1:20; орг- 
оснастки и производственной мебели в 
натуральную величину); 

— определение предпосылок для 
успешного внедрения типовых приемов 
эстетической организации производст- 
венной среды на основе унификации 
решений по рациональной организации 
труда, управления и т. п. 

Особая сложность выполнения этих 
задач заключалась в том, что проекти- 
руемая система по содержанию и фор- 
ме должна была выражать общую кон- 
цепцию фирменного стиля в морфоло- 
гии отдельных единичных предметов и 
их комбинациях, определяющих своеоб- 
разие композиционного образа пред- 
метной среды. Необходимо было найти 
конкретные формы выражения фирмен- 
ной принадлежности типового пред- 
приятия и распределить эти формы со- 
гласно иерархии элементов системы. 

Основными позициями проектирова- 
ния по каждому типовому объекту бы- 
ли: объемно-планировочное решение и 
зонирование; светоцветовой климат; 
оборудование рабочих мест; решение 
зон кратковременного отдыха. 


ОБЪЕМНО-ПЛАНИРОВОЧНОЕ 
РЕШЕНИЕ ЦЕХОВ 


Влияние художника-конструктора на 
объемно-планировочное решение цехов 
в проекте выражалось в упорядочении 
планировочной структуры цехов и обе- 
спечении предпосылок эстетической ор- 
ганизации производственный среды. 
При этом работа дизайнера смыкалась 
с работой технолога и ограничивалась 
функциональными особенностями про- 
изводства. Так, механические цехи?, 
типичные для рассматриваемого объек- 
та, располагаются в помещениях сред- 
ней высоты, не имеют вертикального 
транспорта (мостовых кранов), главные 
транспортные операции в них осущест- 
вляются средствами напольного тран- 
спорта (электрокары, ручные тележки и 
т. п.). Поэтому основное внимание про- 
ектировщика было обращено на разде- 
ление транспортных путей и зон разме- 
щения основного и вспомогательного 
оборудования, на группировку однотип- 
ного оборудования в функциональные 
зоны, на разделение рабочих зон и зон 
отдыха. Были ограничены также сред- 


? Руководитель темы В. И. Водолазко (Киев- 


ский филиал ВНИИТЭ). 
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ства зонирования: напольная разметка 
транспортных потоков и зон; блокиров- 
ка подсобных блоков, размещаемых 
вдоль проездов и подчеркивающих 
группировку единообразного оборудо- 
вания; типовые остекленные перегород- 
ки из секционных экранов, отделяющие 
склад деталей и готовой продукции, а 
также зоны кратковременного отдыха 
от производственных зон. Причем кон- 
струкции вспомогательных блоков и 
остекленных перегородок основывались 
на тех же типовых модульных элемен- 
тах, которые были заложены в кон- 
струкции вспомогательного оборудова- 
ния и производственной мебели, что спо- 
собствовало визуальному согласованию 
различных по функции форм предмет- 
ной среды в единую композицию. 
При организации объемно-простран- 


ственной структуры цехов гальваниче- 
ских покрытий? проектировщикам при- 
шлось решать сложные и противоречи- 
вые задачи: с одной стороны, необхо- 
димо было обеспечить выполнение всех 
технологических операций в зависимо- 
сти от назначения покрытия и исход- 
ного состояния поверхностей деталей, 
с другой — необходимо было макси- 
мально защитить работающих от агрес- 
сивных воздействий технологического 
процесса. Для этого было рекомендо- 
вано принципиально новое решение, за- 
ключавшееся в разделении пространст- 
ва цеха на зоны: технологическую 
(ряды гальванических ванн с основным 
технологическим оборудованием) и ра- 
очую (рабочие места обслуживающе- 


г оАия темы Л. И. Первакова (Харь- 
„ув м НИИТЬ). 
им. Н. А. Некрасова 


@ес{го.пеКгазоуКа.ги 


го персонала с дополнительным обору- 
дованием и производственной ме- 
белью). Эти основные зоны разделя- 
лись остекленными перегородками из 
модульных секций причем агрегаты 
обслуживания (выпрямители, холодиль- 
ные установки и т. п.) были вынесены 
в отдельное помещение и образовали 
зону обслуживания. Принятое объемно- 
пространственное решение позволило 
применить такую систему приточно-вы- 
тяжной вентиляции, при которой вытяж- 
ка преобладает над притоком и в ра- 
бочей зоне обеспечивается подпор воз- 
духа, что создает нормальную воздуш- 
ную среду для работающих. При этом 
возникла возможность обогащения про- 
странственной композиции путем объ- 
единения на подвесном потолке све- 
вентиляционных решеток 


тильников и 


от скрытых воздуховодов в единую чет- 
кую визуальную схему. 
Объемно-пространственное решение 
сборочных цехов“ определялось, в ос- 
новном, размещением и ориентацией 
конвейерных линий как основного типа 
горизонтального транспорта в комплек- 
товочном участке, к которому примы- 
кают участки слесарно-сборочный, элек- 
тромонтажный, проверки и настройки, 
в совокупности выражающие техноло- 
гическую цепочку сборки электропри- 
боров. Для зонирования цеха на про- 
изводственные участки, зону кратковре- 
менного отдыха и зону размещения об- 
щецеховой информации использовались 
остекленные перегородки из модульных 


4 Руководитель темы Л. М. Карлова (Ленин- 
градский филиал ВНИИТЭ). 


секций и напольная разметка транспорт- 
ных путей. Различные варианты компо- 
новки образуются в зависимости отти- 
па конвейера, что влияет на блокировку 
участков. 

Объемно-планировочное решение ад- 
министративно-бытовых помещений 5 
основывалось на разделении всего 
комплекса помещений на две части. 
В первую входили наиболее ответствен- 
ные, престижные, демонстрирующие 
лицо предприятия помещения (связан- 
ные с деловыми посещениями посто- 
ронних людей, выставочный зал, ассор- 
тиментный кабинет). Во вторую группу 
были объединены помещения, связан- 
ные с основными функциями управле- 
ния предприятия. Такой подход опре- 
делил и особенности организации про- 
странства, и его зонирование: так, в 


вестибюле и проходной обеспечивался 
определенный простор, «перетекание» 
пространства от зон ожидания и про- 
хода в зоны размещения специальных, 
наиболее посещаемых помещений соб- 
щедоступными службами (бюро про- 
пусков, отдел кадров и т. п.). Общий 
масштаб членения пространства — круп- 
ный, с тенденцией к монументальности. 
Особое внимание к обеспечению функ- 
циональных процессов проявилось при 
организации зонирования помещений 
служб управления и конструкторского 
бюро, в котором широко использова- 
лись боксовые перегородки из унифи- 
цированных элементов для группиров- 
ки рабочих мест конструкторов. 
Комплекс предметов, составляющих 


5 Руководитель темы А. М. Хауке (ВНИИТЭ). 


-- 
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рабочее место, является одним из ос- 
новных формообразующих элементов в 
организации объемно-пространственной 
композиции. Поэтому группировка ра- 
бочих мест с однотипным оборудова- 
нием подчеркивала принципиальные 
приемы зонирования, а также выражала 
фирменную принадлежность элементов 
предметной среды через вспомогатель- 
ное оборудование и оргоснастку. Так, 
в цехе механической обработки три 
специально сконструированные едини- 
цы оборудования: слесарный верстак, 
инструментальная тумбочка и стеллаж — 
использовались в оборудовании четы- 
рех рабочих мест: токаря, фрезеров- 
ка, прессовщика и слесаря. В цехе 
льванических покрытий семь единиц 
Удеваикивекаозволили комплектовать 

ТВ тмпфв Ары@очжхонаест: по два типа 

еес{го.пеКгазоуКа.ги 


<: 
а? 


. Зона отдыха на территории предприятий, оборудованная 


скамьями, столами и напольными шахматами (макет). От- 
делена от входной зоны завода декоративной стенкой 


. Объемно-пространственное решение цеха гальванических 


покрытий (макет) 


. Объемно-пространственное решение цеха механической об- 


работки (макет) 


. Объемно-пространственное решение сборочного цеха (макет) 


. Модели производственной одежды для персонала Объеди- 


нения: а, ге— костюмы мужской и женский для работников 
службы сервиса и выставок; б, д—халаты мужской и жен- 
ский для работников администрации и конструкторского 
бюро; в, е — костюмы мужской и женский для станочни- 
ков, слесарей и вспомогательных рабочих 


рабочих мест гальваников и контроле- 
ров и один — полировщика. Наряду с 
рабочим местом монтажника на кон- 
вейере, основными в компоновке рабо- 
чей зоны сборочного цеха являлись ме- 
ста слесаря-сборщика, электромонтаж- 
ника, а также регулировщика-контроле- 
ра. Эти три типа рабочих мест комплек- 
товались при помощи пяти элементов 
оборудования на основе общей конст- 
руктивной схемы (верстак для слесаря- 
сборщика, стол электромонтажника, два 
типа стеллажей и откатной столик). Те 
же конструктивные элементы использо- 
вались при оборудовании рабочего ме- 
ста мастера в виде отдельной открытой 
кабины. Таким образом, оборудование, 
спроектированное на единой основе, яв- 
лялось функциональным стержнем про- 
странственной композиции цехов, вы- 


ражающим морфологическую общность 
проявления фирменного стиля. 
Оперативность действий, производи- 
тельность труда конторских служащих 
зависят от оборудования рабочих мест, 
удобства размещения отдельных эле- 
ментов оргоснастки. Поэтому значитель- 
ные усилия в проекте были направлены 
на укомплектование рабочих мест ме- 
белью лучших отечественных образцов 
с использованием элементов унифици- 
рованного ряда, оснащением средства- 
ми связи, принадлежностями для рабо- 
ты с документами. При этом комплект- 
ность оснащения определялась функ- 
циональными особенностями трудовых 
процессов в зависимости от категории 
служащих. Так, для рабочего места глав- 
ного специалиста предназначено обору- 
дование не только собственно рабочей 
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зоны, но и зон совещаний, отдыха. Ана- 
логично, но из других комплектов но- 
менклатурных элементов, оборудова- 
лись типовые рабочие места экономи- 
ста, технолога, конструктора, секретаря- 
машинистки. При оборудовании ихши- 
роко использовались боксовые перего- 
родки с навесными полками, шкафными 
элементами и элементами носителей 
информации на основе единого моду- 
ля, а также цветочницы, урны для му- 
сора ит. п. 


СВЕТОЦВЕТОВОЙ КЛИМАТ 


При разработке проекта была пред- 
принята попытка выразить в дизайнер- 
ских решениях определенные принципы 
создания светоцветового климата. При 
проектировании светоцветового климата 


предметная и физическая среды произ- 
водственных помещений рассматрива- 
лись с позиции восприятия человека, 
функционирующего на своем рабочем 
месте. Для образования законченного 
композиционного образа при сохране- 
нии условий зрительного комфорта не- 
обходимо придерживаться распределе- 
ния в пространстве определенного со- 
отношения полей с различным цветом, 
фактурой и текстурой в зависимости 
от зонирования интерьера (расположе- 
ния их в пределах рабочего места, в 
зонах ближнего или дальнего плана), 
а также от дистанции восприятия, обе- 
спечивающей четкое различение факту- 
и текстуры поверхностей. 


ниноН. фешенийрвно предупреждает 
@ес\го.пеКгазо\уКа.ги 


ы 
Такой принцип хотя и ограничивает 
| вбббдулиьтбора дизайнером компози- 


его от грубых ошибок — применения 
материала в такой зоне и при такой 
дистанции восприятия, когда цветофак- 
турные и цветотекстурные отношения 
не будут восприниматься достаточно 
четко и декоративный эффект окажет- 
ся явно заниженным, что может небла- 
гоприятно сказаться на светоцветовой 
композиции в целом. 

Разработка светоцветовой схемы осу- 
ществлялась на базе действующих нор- 
мативных и методических документов, 
а также учета комплекса функциональ- 
ных требований к материалам, в том 
числе эксплуатационно-технических, 
эксплуатационно-гигиенических и архи- 
тектурно-художественных. Выбранный 
материал должен обладать определен- 
ными и необходимыми декоративными 
свойствами. В основе выбора материа- 


лов лежит принцип согласования видов 
агрессивности среды и вида материа- 
лов б. Так как носителями цвета, факту- 
ры и текстуры в условиях среды 
с различной агрессивностью могут 
являться только материалы с опреде- 
ленными эксплуатационными свойства- 
ми, то диапазон декоративных возмож- 
ностей материалов в условиях каждого 
вида агрессивности ограничен. Поэтому 
особенно сложно было решать эти за- 
дачи в отношении цехов гальванических 
покрытий, отличающихся особо агрес- 
сивными условиями среды. 


6 ИСАКОВ В. Д. О роли отделочных материа- 
лов в реализации светоцветовых решений про- 
изводственных интерьеров.— В кн.: Эстетическая 
организация производственной среды (Вопросы 
технической эстетики).— М., 1972. (Труды 
ВНИИТЭ, Вып. 3, Сер. «Техническая эстетика»). 


При проектировании светоцветового 
климата цехов ВО «Союзэлектропри- 
бор» с целью обеспечения оптималь- 
ных условий цветопередачи и зритель- 
ного комфорта учитывались следующие 
факторы: 

— характер цветовой схемы, выби- 
раемой на основе существующей мето- 
дики в зависимости от характеристик 
доминирующего светового потока с уче- 
том ориентации, климатических и ре- 
гиональных особенностей; 

— технологические особенности про- 
изводства, определяющие условия сре- 
ды, характер агрессивности с учетом 
зонирования, а также характер пыле- 
и влаговыделений; 

— дистанции наблюдения поверхно- 
стей в интерьере с учетом их распо- 
ложения в пределах определенных зон 


для обеспечения оптимального воспри- 
ятия цветофактурных и цветотекстур- 
ных отношений; 

— характер цветографических обо- 
значений служащих для визуальной 
идентификации помещений в рамках 
общего фирменного стиля. 

Следует отметить, что применение 
цветографических элементов должно 
было отвечать двум противоречивым 
требованиям. С одной стороны, цвета 
обозначений (полосы, логотип, эмбле- 
мы) должны не нарушать общую цве- 
товую гармонию конкретного помеще- 
ния, а также условия зрительного ком- 
форта в рабочих зонах, облегчать ори- 
ентацию в пространстве, способствовать 
созданию индивидуального выразитель- 
ного облика цеха. С другой стороны, 
являясь акцентами в светоцветовой 
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композиции, фирменные цветографиче- 
ские обозначения не должны нарушать 
четкости восприятия цветов и сигналов 
в системе техники безопасности (сиг- 
нально-предупреждающие цвета, знаки 
безопасности, кодирование трубопрово- 
дов и коммуникаций). Цветографиче- 
ские элементы должны выполняться 
эффективными средствами с использо- 
ванием материалов, устойчивых к аг- 
рессивным воздействиям среды. Мате- 
риал, являющийся носителем цвета в 
цветографических элементах, должен 
согласовываться с материалом фона по 
цвету, фактуре и текстуре. 

В системе светоцветового климата 
решение интегрального освещения то- 
же должно поддерживать цветографи- 
ческие акценты, но при обязательном 
сохранении необходимого уровня осве- 


6. Общий вид производственного и ад- 
министративно-бытового корпусов 


7. Цветовое решение экстерьера типово- 
го предприятия 


8. Цветовое решение цеха гальваниче- 
ских покрытий 


9. Цветовое решение сборочного цеха 


щенности и пространственной схемы 
светораспределения согласно специфи- 
ке труда, в частности путем освещения 
цветографических элементов специаль- 
ными светильниками. 

При решении отдельных цехов учи- 
тывалась их специфика. Так, в цехе ме- 
ханической обработки была принята 
теплая цветовая гамма со средним ко- 
личеством цвета на основных поверх- 
ностях при контрасте по цветности и 
яркости. Цветовое решение подчерки- 
вало принцип объединения рабочих 
мест с однотипным технологическим 
оборудованием в особые группы. 

Теплая цветовая гамма поддержива- 
лась применением светового потока 


им. Н. А. Некрасова 
е@ес\го.пеКгазо\Ка.ги 


минесцентных ламп ЛБ и ЛТБ в све- 
льниках полуотраженного света с ма- 


о нееасскя 


1. 


едина 
2 ВЕЗВНИВАЯ 
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фоне больших нерасчлененных плос- 


Цветовое решение ограждающих 
конструкций цеха механической обра- 
ботки было основано на выделении бе- 
жевым цветом средней насыщенности 
и светлоты торцевых стен, на которые 
были нанесены линии и логотипы тремя 
цветами фирменной идентификации 
(желто-оранжевый, синий, черный). Та- 
кой прием был распространен и на ин- 
терьеры остальных цехов для усиления 
их визуальной общности, однако для 
логотипа каждого цеха условно были 
выбраны: полоса ’оранжево-красного 
цвета в цехе механической обработки, 
белая полоса в сборочном цехе и чер- 
ная полоса в гальваническом цехе. 

Разработка цветового решения цеха 
гальванических покрытий осложнялась 
необходимостью выбора различных цве- 
товых схем для разных зон, что могло 
привести к рассогласованию общего 
цветового решения цеха. Выход был 
найден в рекомендации общей теплой 


гаммы для всего цеха со средним 
контрастом по цветности. При этом в 
технологической зоне господствовали 


затемненные желтые и зеленые тонав 
сочетании с ахроматическими той же 
светлоты, а в рабочей зоне — красно- 
коричневые тона в сочетании с ахрома- 
тическими при преобладании светло- 
серого цвета. На этом фоне хорошо 
выделялись сигнальные и кодовые цве- 
та на поверхностях электрооборудова- 
ния, емкостей для растворов, порталь- 
ных автооператоров и других элемен- 
тов, потенциально опасных в отноше- 
нии травматизма. Визуальному объеди- 
нению светоцветового пространства и 
приближению масштабного строя рабо- 
чей зоны к масштабу человека служило 
применение различных типов светиль- 
ников и одинаковых типов люминесцент- 
ных ламп (так, в рабочей зоне исполь- 
зовались встроенные в подвесной пото- 
лок светильники, а в технологической — 
светильники специального исполнения, 
защищенные от воздействий агрессив- 
ной среды). 

Цветовая схема сборочного цеха 
основывалась на холодной цветовой 
гамме, способствующей обеспечению 
условий зрительного комфорта при ра- 
ботах высокой точности за счет созда- 
ния необходимого фона с малым коли- 
чеством цвета и малым контрастом цве- 
товых полей по цветности и яркости. 
Повышение цветового контраста до 
среднего допускалось между группой 
цветов на наибольших по площади по- 
верхностях ограждающих конструкций и 
оборудования и группой вспомогатель- 
ных цветов (рабочие стулья, поверх- 
ность пола и др.). Такой прием позво- 
лил при активизации цветового реше- 
ния с выявлением фирменных цветов 
обеспечить необходимый фон для сиг- 
нально-предупреждающей и кодовой 
окраски. Комбинированная система ос- 
вещения предусматривала использова- 
ние светильников, встроенных в подвес- 
ной потолок, при выделении местного 
освещения полосой светильников над 
рабочими местами вдоль конвейеров с 
аналогичными лампами. 

Цветовое решение административно- 
бытового комплекса было основано на 
противопоставлении активного торжест- 
венного светоцветового образа пре- 
стижных помещений спокойной свето- 
цветовой среде рабочих помещений, 
способствующей интенсивному умст- 
венному труду с большой зрительной 

грузкой. В вестибюле и проходной 


ейифомивировали элементы 
им. Н. А. Некрасова 
еес{го.пеКгазо\уКа.ги 


цвето- 


графических обозначений выполняю- 
щих функции ориентации в пространст- 
ве, а также выражения фирменного об- 
лика предприятия. Этому способство- 
вало применение в таких помещениях 
различных высококачественных отделоч- 
ных материалов: от естественного кам- 
ня до алюминиевых профилей. 

В помещениях, связанных с деловы- 
ми посещениями людей и управлением 
предприятием, цветовые схемы были 
основаны на трех группах цветов, вхо- 
дящих в фирменную гамму и образу- 
ющих допустимые (большие) контрасты 
в различных сочетаниях. 


ЗОНЫ ОТДЫХА 


В объемно-пространственной структу- 
ре всех основных производственных 
помещений были предусмотрены зоны 
отдыха, организация которых осущест- 
влялась на основе учета компенсации 
воздействий отрицательных факторов 
труда в конкретном цехе. Так, в цехе 
механической обработки для отдыха 
была предложена отдельная комната, 
обеспечивающая изоляцию от шума, с 
эффективной приточной вентиляцией 
при сохранении зрительной связи с ра- 
бочей средой цеха. Комната отдыха, 
рассчитанная на пассивный отдых с на- 
стольными играми, оборудована кухон- 
ным блоком для хранения и подогре- 
ва пищи, мягкой мебелью, цветочница- 
ми, аквариумом и другими элементами 
убранства. Цветовое решение, освеще- 
ние и применяемые отделочные мате- 
риалы должны были способствовать 
созданию атмосферы уюта, покоя. Мак- 
симальная изоляция физической и пред- 
метной сред зоны отдыха от аналогич- 
ных сред цеха наиболее характерна для 
зоны отдыха в цехе гальванических по- 
крытий, которая занимает отдельное 
пристроенное к цеху помещение. 

Условия труда в сборочных цехах 
требуют активных форм кратковремен- 
ного отдыха, поэтому предлагались два 
варианта оборудования зон отдыха: 
специальные площадки, устраиваемые 
непосредственно в цехе, и отдельные 
комнаты, оснащенные креслами-качал- 
ками, напольными шахматами. Условия 
среды в цехе не требуют специальной 
изоляции зон отдыха от производствен- 
ных зон. Светоцветовое решение таких 
зон на основе контрастных сочетаний 
должно способствовать активизации пси- 
хофизиологического состояния работа- 
ющих, снятию усталости от монотонного 
труда. 

Аналогичную роль должны выпол- 
нять зоны отдыха и в административно- 
бытовом комплексе, рассчитанные на 
активные виды отдыха: прогулки, игры, 
спортивные упражнения. Эти зоны раз- 
мещаются в крупных по масштабу зим- 
них садах и в комнатах для игры в на- 
польные шахматы. Они предназначены 
для отдыха не только служащих заво- 
доуправления, но и для всех сотрудни- 
ков предприятия. Их отличает обилие 
зелени, светоцветовое решение, подчи- 
ненное характеру отдыха, оборудова- 
ние типовой мебелью и малыми архи- 
тектурными формами, применение вы- 
сококачественных отделочных материа- 
лов наряду с декоративными и цвето- 
графическими элементами. 

Кроме зон отдыха в помещениях 
были предусмотрены зоны отдыха на 
территории предприятия 7, которые 


7 Руководитель темы К. М. Яковлевас-Матец- 
кис (Вильнюсский филиал ВНИИТЭ). 


включали площадки как для спокойного 
отдыха — с павильонами, перголами, 
скамьями, столами для игр, питьевыми 
фонтанчиками, светильниками, так и для 
подвижных игр: баскетбола, бадминто- 
на, кеглей, городков и т. п. Оборудова- 
ние зон отдыха, так же, как и остальных 
зон (предзаводской и производствен- 
ной), основывалось на единой модуль- 
ной системе формообразующих элемен- 
тов, позволяющих из их ограниченной 
номенклатуры создавать все многооб- 
разие объектов малой архитектуры и 
оборудования. Так, железобетонный эле- 
мент коробчатой формы с закруглен- 
ными углами использовался в формо- 
образовании павильонов, скамей, деко- 
ративных стенок, стендов наглядной 
агитации и информации, цветочниц и 
т. д. Единая для проекта цветовая гам- 
ма распространялась на территорию 
предприятия, выполняя задачи улучше- 
ния условий труда и отдыха, облегче- 
ния ориентации в пространстве, способ- 
ствуя композиционному объединению 
экстерьера с интерьером, оптимизации 
связи с природным окружением. 
Система зеленых насаждений, под- 
держивая выполнение этих задач, спо- 
собствовала улучшению санитарно-гиги- 
енических условий снижению скорости 
ветра и уменьшению шума, снижению 
перегрева территории и образованию 
тени в зонах отдыха. В проекте были 
предложены и номенклатура необходи- 
мых видов деревьев и кустарников, и 
приемы организации озеленения. 


ПРОИЗВОДСТВЕННАЯ ОДЕЖДА 


Составной частью проекта явились 
предложения по созданию производст- 
венной одежды, которые должны были 
завершить комплекс мероприятий по 
эстетической организации производст- 
венной среды и способствовать улуч- 
шению условий труда, созданию закон- 
ченного фирменного облика Объедине- 
ния. 

На основе разработанного художе- 
ственно-конструкторского проекта, а 
также использования типовых решений 
на ряде заводов было создано «Руко- 
водство по фирменному стилю для ВО 
«Союзэлектроприбор» и проведена его 
апробация на предприятиях Объедине- 
ния, позволившая составить реальную 
программу внедрения, которая преду- 
сматривала совместную работу заказчи- 
ка и проектировщиков. В настоящее вре- 
мя программа внедрения успешно вы- 
полняется: большинство предприятий- 
исполнителей получили основные мате- 
риалы руководства, включая типовые 
разработки и конструктивные чертежи, 
а типовые приемы организации рабочих 
мест уже используются в отрасли. Од- 
нако один из пунктов программы, пре- 


дусматривающий создание в отрасли 
самостоятельной службы технической 
эстетики, включающей художественно- 


конструкторские подразделения по эсте-= 
тической организации производственной 
среды, до сих пор не выполнен, хотя 
учесть постоянные и разнообразные из- 
менения производственной среды мо- 
гут только специалисты, работающие на 
данном предприятии. Для успешного и 
полноценного выполнения программы 
внедрения необходимо активизировать 
совместные усилия как проектировщи- 
кам, так и заказчикам — работникам 
Объединения. 


Получено редакцией 18.06.81. 
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МЕЩАНИНОВ А. А., ЧЕРЕПАНОВА А. А., 
ПОКШИШЕВСКАЯ Г. С., 
художники-конструкторы, ЛФ ВНИИТЭ 


Художественно-конструкторская раз- 
работка упаковки для изделий ВО 
«Союзэлектроприбор» явилась состав- 
ной частью единой дизайн-программы 
по созданию фирменного стиля. Ос- 
нову проекта составляет разработка 
комплекса защитных средств электро- 
измерительной техники с применением 


современных материалов и конструк- 
ций, отвечающих специфике свойств 
продукции Объединения. 

Проект основывается на соблюде- 


нии общих требований к системе упа- 
ковочных средств, обеспечивающих: 

— сохранность изделия при различ- 
ных условиях транспортирования и хра- 
нения; 

— удобство упаковывания и распа- 
ковывания изделия; 

— удобство складирования, погруз- 
ки, разгрузки (вручную и механически). 

В проекте учитывались также специ- 
фические требования, направленные на 
обеспечение: информативности упаков- 
ки на всех этапах товародвижения, ком- 
позиционной целостности всех элемен- 
тов упаковки; стилевого своеобразия и 
связи со стилевыми характеристиками 
продукции. 

На этапе предпроектного исследова- 
ния был проведен анализ средств и 
способов упаковывания продукции Объ- 
единения, изучены существующие про- 
грессивные тенденции  упаковывания 
приборов в СССР и за рубежом, мето- 
дические и нормативные документы по 
упаковке. В результате анализа были 
определены недостатки, присущие упа- 
ковке, используемой на предприятиях 
Объединения, в отношении технологич- 
ности и экономичности ее изготовления, 
эксплуатационных качеств и рекламно- 
информативных свойств. 

Проект единой системы упаковки 
продукции ВО «Союзэлектроприбор» 
охватывает все упаковочные средства, 
кроме транспортной тары. При созда- 
нии этой системы решались следующие 
задачи: 

— определение состава, конструк- 
ции, материалов и технологии изготов- 
ления упаковки для различных видов 
продукции; 

— выявление наиболее технологич- 
ных способов упаковывания; 

— Унификация типоразмеров раз- 
личных видов упаковки; 

— определение состава и способов 
размещения информации исполнение 
цветографических элементов; 

— достижение соответствия упаков- 
ки отечественным и международным 
стандартам. 

Особое внимание уделялось проб- 
леме повышения защитных свойств упа- 
ковки. 


1. Скин-упаковка для мелких изделий 


им. Н. А. Некрасова 
@ес{го.пеКгазоуКа.ги 


. Прибор в пакете из бумаги, ламини- 
|| рованной полиэтиленом, в обечайке 


Е картона 


СИСТЕМА УПАКОВКИ ДЛЯ ПРОДУКЦИИ 
ВО «СОЮЗЭЛЕКТРОПРИБОР» 


Единая система упаковки включает: 
скин-упаковку, герметизирующие паке- 
ты из полиэтиленовой пленки и лами- 
ната бумажную — обертку, коробки и 
обечайки из сплошного картона, вкла- 
дыши, щиты, коробки из гофрирован- 
ного картона, амортизационные сред- 
ства. 


Скин-упаковка выполняется методом 
вакуум-формовки. Изделия размещают- 
ся на подложке, покрываются полиэти- 
леновой пленкой которая в процессе 
термической обработки прилегает к из- 
делиям. Таким образом, для каждой 
единицы изделия обеспечивается защи- 
та от воздействия внешней среды. 

Коробки из сплошного картона би- 
гуются и вырубаются по заданной кон- 
фигурации. Сформированные коробки 
запираются «замком» (элемент выкрой- 
ки заготовки) без склеек. 

Обечайки из сплошного картона 
предназначаются для обеспечения 
большей сохранности изделия в герме- 
тичной обертке. Обечайки вырубаются 
из листов картона и фиксируются на 
изделии клейкой лентой. 

Коробки из гофрированного карто- 
на предназначены для укладки прибо- 


ров, упакованных в герметичные пакеты 
из полиэтиленовой пленки. Из листов 
гофрированного картона вырубаются 
заготовки заданной конфигурации, пос- 
ле установки изделия на плоскость дна 
коробки объем ее формируется и за- 
пирается с помощью прорезей и кла- 


панов. 


Амортизационные средства выполня- 
ются из пенополистирола и служат за- 


щитой для изделий от механических 
воздействий при погрузочно-разгрузоч- 
ных работах. Предусмотрены аморти- 
заторы трех типов: уголки, рамки и ру- 
стованные обертки, предназначенные 
для приборов с исходным модулем 
40 мм. Для упаковывания мелкосерий- 
ных приборов применяется листовая 
рустованная амортизационная обертка 
с шагом руста 40 мм. 

В зависимости от габарита, массы и 
других характеристик упаковываемых 
изделий предлагается несколько спосо- 
бов упаковывания. Для мелких изделий 
объемом до 100 см3 и массой до 100 г 
применяется скин-упаковка. Зафиксиро- 
ванные пленкой на картонных подлож- 
ках изделия упаковываются в коробку 
из гофрированного картона (при необ- 
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ходимости, с амортизационной защи- 
той). Мелкие приборы, например щито- 
вые, помещаются в полиэтиленовый па- 
кет, с последующим завариванием шва, 
и укладываются в коробку из сплошно- 
го картона. Группа таких коробок, с 
целью укрупнения общего объема, ук- 
ладывается в коробку из гофрирован- 
ного картона. 

Небольшие (портативные) приборы в 


> 


3—6. Цветовое решение различных 


видов упаковки 


целях обеспечения герметичности по- 
мещаются в пакеты из ламинированной 
пленкой бумаги, вкладываются в обе- 
чайку из сплошного картона и уклады- 
ваются партиями в коробки из гофри- 
рованного картона (при необходимости, 
с амортизационной защитой). Приборы 
больших размеров и массы, герметично 
упакованные в полиэтилен и снабжен- 
ные амортизаторами, укладываются В 


коробку из гофрированного картона 
поштучно. Крупные элементы несущих 
конструкций оборудования по несколь- 
ко штук оборачиваются в крафт-бумагу 
и укрепляются с торцов щитами из пя- 
тислойного гофрированного картона, 
Типоразмерные ряды упаковочных 
средств определены на основе единой 
модульной размерной системы средств 
электроизмерительной техники и в со- 
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ответствии со стандартизованными раз- 
мерами. Разработанные размерные ря- 
ды обеспечивают укладку партии при- 
боров в упаковку без зазоров, позво- 
ляют унифицировать размеры аморти- 
заторов и обеспечивают рациональную 
укладку упакованных изделий на при- 
нятый в международной практике мо- 
дульный поддон 800Ж1200 мм. Цвето- 
графическое решение упаковки строит- 


7. Амортизационные средства 

8. Укладка приборов в коробку из 
гофрированного картона с рамоч- 
ными амортизаторами 


@есго.пеКгазо 


ся на базе общего цветографического 
языка ВО «Союзэлектроприбор». 

Для всех упаковочных средств вы- 
браны единые способы представления 
информации, которые состоят из по- 
стоянного логотипа Объединения 
«Электромера», проходящего раппорт- 
но по всей поверхности упаковки, и 
переменных выходных данных, разме- 
щенных на этикетках. Этикетки трехти- 


9, 11. Укладка приборов в коробку из 
гофрированного картона с уголко- 
выми амортизаторами 

10. Групповая укладка коробок 


поразмеров (в зависимости от габарит- 
ных размеров упаковки) размещаются 
на двух смежных сторонах объема, на 
скин-упаковке — на обратной стороне. 

Разработанная номенклатура упако- 
вочных средств с учетом продукции ВО 
«Союзэлектроприбор» отвечает тенден- 
циям современного развития упаковки. 


Получено редакцией 11.06.81. 


12. Упаковка из сплошного картона 
для небольших приборов 
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ГУСЕЙНОВ Р. Ф., 
художник-конструктор, 
вниитэЭ 


В тесной связи с другими направ- 
лениями дизайн-программы ВО «Союз- 
электроприбор» велась разработка си- 
стемы визуальной информации. Работа 
проводилась при постоянном сотрудни- 
честве специалистов ВНИИТЭ (руково- 
дитель направления Р. Гусейнов), его 
Армянского филиала, принимавшего 
участие в разработке шрифтов и зна- 


СИСТЕМА ВИЗУАЛЬНОЙ ИНФОРМАЦИИ 
ВО «СОЮЗЭЛЕКТРОПРИБОР» 


ков (руководитель Ю. Фиданян), Ленин- 
градского филиала, разрабатывавшего 
графику для упаковки (руководитель 
А. Молев) и Азербайджанского филиа- 
ла участвовавшего в разработке визу- 
альных коммуникаций (руководитель 
А. Путников). 

Основной задачей дизайнеров-графи- 
ков было создание единого цветогра- 


ГРАФИЧЕСКАЯ ИНФОРМАЦИЯ 


фического языка — своеобразного язы- 
ка деятельности в системе Объедине- 
ния и языка контакта потребителей с 
продукцией Объединения '. 


' Подробно концепция изложена в статье 
Д. Азрикана «Разработка цветографического язы- 
ка для промышленных объединений» («Техниче- 
ская эстетика», 1976, № 10). 


ИСПОЛЬЗУЕМЫЕ ГРАФИЧЕСКИЕ СРЕДСТВА. 
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Вкратце напомним основные поло- 
жения подхода к этой проблеме. 

До ее решения в Объединении ис- 
пользовалось множество графических 
средств, не скоординированных другс 
другом даже внутри одного вида: од- 
ни — для приборов, другие — для упа- 
ковки, третьи — для визуальных ком- 
муникаций в производственной средеи 
т. д. Шрифты и знаки, использовавшие- 
ся на панелях приборов, не отвечали 
элементарным эргономическим требо- 
ваниям. Товарные знаки заводов являли 


1. Блок-схема структуры системы ви- 
зуальной информации 


в 


Шрифты приборной гарнитуры: а — 
Пр3, прямое нормальное полужир- 
ное начертание; 6 — Пр41, прямое 

узкое светлое начертание; в — Про, 
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собой пеструю картину и никак не го- 
ворили о принадлежности заводов к 
одному объединению. Это затрудняло 
ориентацию в деятельности Объедине- 
ния и в потреблении его продукции. 
Эстетический уровень графики был 
чрезвычайно низким, и ни о каком 
фирменном стиле не могло быть и 
речи. 

Для создания единого цветографи- 
ческого языка Объединения была спе- 
циально разработана трехмерная мат- 
рица. 


прямое нормальное жирное начерта- 
ние; ге— ПрК5, прямое контурное 
начертание; 9 — Пр/5, наклонное 
нормальное жирное начертание; е — 
ПрК/5, наклонное контурное 
начертание; ж — ПрТ5, трафаретное 
начертание 


По одной ее координате располагал- 
ся перечень элементарных вербальных 
и визуальных сообщений, которые скла- 
дывались в тексты на конкретных объ- 
ектах. Перечень сообщений был клас- 
сифицирован по фактору их влияния 
на поведение адресата. Эти сообщения 
делились на четыре группы: указатель- 
ные, предписывающие, предупреждаю- 
щие, запрещающие. Матрица также 
определяла, с помощью каких конкрет- 
ных графических средств (буквенных, 
знаковых, цветовых) данные сообщения 


3. Пространственные характеристики 
шрифта 
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должны 


реализоваться. 


По другой ко- 


ординате располагался перечень объек- 
тов — носителей цветографических тек- 


стов, 


в которых эти тексты 
продукции, в 


адресата — в 


классифицированный по сферам, 


ориентируют их 
деятельно- 


сти Объединения, вне его. Третьей ко- 


ординатой 


определялась 


весомость, 


«звучность» тех или иных сообщений в 
конкретных цветографических текстах. 
В упрощенной форме две координа- 


ты матрицы 


Наиболее 


{. Знаки: а 
предписывающие, 
дающие, г- 


вЫ МЫ Я | 


представлены 
сложной и 


указательные, 


на рис. 1. 
трудоемкой 


6 — 
в — предупреж- 


запрещающие 


АА 


Фо 


Библиотека 


им. Н. А. Некрасова 
@ес{го.пеКгазоуКа.ги 


частью работы ПО созданию системы 


визуальной информации было проек- 
тирование основных графических 
средств — алфавитов, посредством ко- 


торых организовывались элементарные 
цветографические сообщения. 

Шрифт. Специфические требования, 
предъявляемые к надписям на панелях 
приборов, и отсутствие эргономически 
и эстетически полноценного шрифта 
среди уже существующих привели к 
необходимости разработки нового, спе- 
циального шрифта, который в равной 


5. Пример построения знака в конфи- 
гураторе по МС ИСО 3461 


77) р 


ГЕ | 


№ 7^ 


К == И Я, 
‚ый 


мере годился бы и для приборов и 
для всех остальных объектов — упаков- 
ки, печатной продукции, визуальных 
коммуникаций и т. п. Требование уни- 
версальности обусловило необходимость 
разработки нескольких начертаний 
шрифта одной гарнитуры — от сугубо 
функционального (для приборов) до до- 
статочно декоративного (для реклам- 
ных целей). Разработке шрифта пред- 
шествовал значительный объем иссле- 
дований, в частности эргономических, 
В результате был создан шрифт при- 


6. Логотип: а, 6 — построение, в, г 
позитивное и негативное исполнения 
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борной гарнитуры, имеющий семь на- 
чертаний. Каждое начертание сохраня- 
ет стилистические особенности харак- 
тера рисунка шрифта, что позволяет 
визуально объединять различные объ- 
екты-носители, сохраняя их разнообраз- 
ную графическую структуру. 
Необходимость одновременного удо- 
влетворения различным, подчас проти- 
воречивым требованиям (хорошей чи- 
таемости, возможности нанесения раз- 
личными технологическими способами, 
включая гравировку и т. д.), обуслови- 


7. Элементы градуировки и оцифровки 
шкал щитовых приборов 


8. Надписи и обозначения на внешних 
установочных элементах 


для Пр41 а= Н/1б 


для Пр 3 а= Н/ 


Дистанция Н,мм А (мм) для классов точности: 


считывания, мм $ 
0,2 0,5 1.0 1,5 2,5 4.0 


оо [= 


Вход 
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ла своеобразный характер рисунка 
шрифта. 
Лабораторная эргономическая экс- 


пертиза на читаемость в сравнении с 
применяемыми в настоящее время 
шрифтами по ГОСТ 2930—62, журналь- 
но-рубленой гарнитуры, картографиче- 
ской гарнитуры и шрифтами Минавиа- 
прома, а также опытно-практическая 
проверка в реальных условиях подтвер- 
дили достоинства этого шрифта. 
Основное, базовое начертание — 
Пр3 предназначено для надписей на 


9. Надписи и обозначения на панелях 


10. Табличка маркировочная (шильд) 


на вертикальных панелях 


на любых панелях 
е" И 


Тумблеры 


шкалах, панелях приборов, для выдели- 
тельных надписей и текстов в печатной 
продукции, рекламной графике, упаков- 
ке, визуальных коммуникациях и т. д. 
При дефиците площади на шкалах и 
панелях используется шрифт Пр4|; в 
декоративных целях (для выделения 
надписей на приборах, в рекламной 
графике, на упаковке и т. д.) — Пр5, 
ПрК5, Пр/5, ПрК/5. При нанесении над- 
писей вручную (для маркировки тары, 
коммуникаций, в рекламной графике) 
применяется начертание Прт5. 


11. Опознавательные поверхности: аы— 
на приборах с горизонтальной па- 
нелью, б — на мягких оболочках, 

в — на контейнерах 
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Помимо самих шрифтов были раз- 
работаны и требования к надписям, 
выполняемым этими шрифтами. Для 
того чтобы исключить написание шриф- 
та вручную, до сих пор широко ис- 
пользуемое на предприятиях Объеди- 
нения, был рекомендован способ фото- 
набора — ручного или машинного. Для 
этого буквы, цифры и знаки были раз- 
мещены на литерных площадках, опре- 
деляющих при наборе нормальные меж- 
буквенные и межстрочные интервалы. 

На разработанные шрифты прибор- 


12. Сводный каталог СЭИТ: а— облож- 
ка переплета, 6 — титульный лист 
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ной гарнитуры был создан ГОСТ 
26.020—80 «ЕССП. Шрифты для средств 
измерений и автоматизации. Начертания 
и основные размеры». 


Знаки. Множество существующих 
знаков (для приборов, для упаковки, 
для ориентации в среде и т. д.), не 


скоординированных между собой ни по 
смыслу, ни по построению, часто дуб- 
лирующих друг друга, решено было 
упорядочить и привести к единой си- 
стеме. 

Прежде всего, следуя матрице, мы 


13, а, 6. Схема верстки обложки и 
типовой полосы проспекта 


ЭЛЕКТРОЛЛЕРА 


О 


объединили знаки по характеру воздей- 
ствия на адресата в четыре группы: 


указательные, предписывающие, преду- 
преждающие и запрещающие. Конфи- 
гурация поля знаков в этих группах 


выполнена в соответствии с рекоменда- 
циями ИСО: для указательных и пред- 
писывающих — квадрат; для преду- 
преждающих — треугольник; для запре- 
щающих — круг с диагональю. 

Затем все знаки были спроектиро- 
ваны на основе единого конфигуратора 
в соответствии с международными тре- 


14. Обложка паспорта-инструкции 
ЭЛЕКТРОЛ/ЛЕРА 
стерство приборостроения 


в автоматизации 


стем управления СССР 


Сводный Каталог 
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электроизмерительной 
техники 
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бованиями для построения графических 
символов (ИСО «Знаки графические. 
Общие принципы построения и приме- 
нения»). Определяя состав системы зна- 
ков, мы стремились ограничиться суще- 
ствующими знаками, получившими 
большое распространение в мировой 
практике, однако для целого ряда со- 
общений пришлось проектировать со- 
вершенно новые знаки. 

Цвет. Для идентификации продукции 
Объединения и сопровождающих ее 
объектов выбраны в качестве основных 


15. Раппорты двух модификаций, 
используемые на упаковках 


оранжевый и асфальтовый цвета. Вы- 
бор этой цветовой пары определен на 
основании цветографической концепции 


системы СЭИТ, в которую заложено 
противопоставление информационной 
пары «индикация — фон». Другие цве- 


та используются для выполнения инфор- 
мационных функций. 

Цветом кодируется наиболее важное 
сведение по продукции — измеряемый 
параметр, то есть характеристика того, 
что, собственно, измеряет тот или иной 
прибор. Так, оранжевый цвет обозна- 


16, а, 6. Листовка (лицевая и оборот- 
ная стороны) 


чает напряжение, желтый — ток, голу- 
бой — сопротивление, фиолетовый — 
частоту, коричневый — мощность, се- 
рый — прочие параметры. Это цветовое 
кодирование применяется на приборах, 
сопроводительной документации, упа- 
ковке, информационно-рекламных пе- 
чатных материалах. Помимо кодирова- 
ния измеряемого параметра, цвет ис- 
пользуется на панелях приборов для 
индикации операций, аварийных ситуа- 
ций и обозначения зажимов. 

В визуальных коммуникациях произ- 


17. Этикетка для упаковок 
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водственной среды цветом кодируются 
группы знаков: указательные — голу- 
бым, предписывающие — зеленым, пре- 
дупреждающие — желтым, запрещаю- 
щие — красным. 

Логотип. Разработан новый словес- 
ный фирменный знак, единый для всех 
предприятий и организаций Объедине- 
ния — «ЭЛЕКТРОМЕРА». Из большого 
числа вариантов логотипов было отдано 
предпочтение этому слову, как наибо- 
лее точно раскрывающему характер 
деятельности Объединения и имеюще- 


18. Бланки организационно-распоряди- 
тельной документации; конверт с 
вырубным окном (лицевая и 0бо- 
ротная стороны), визитные карточ- 
ки, удостоверение личности 


му привычное русское звучание. Лого- 
тип применяется на продукции, произ- 
водимой Объединением, товаросопро- 
водительной документации, упаковке, 
бланках организационно-распорядитель- 
ной документации, вывесках, в рекла- 
ме, сувенирах и пр. Применение лого- 
типа исключает использование прежних 
знаков, эмблем, марок и обозначений 
предприятий и организаций Объедине- 
ния. Наличие общего логотипа призва- 
но в первую очередь способствовать 
повышению авторитета и популярности 


Объединения как единой фирмы в гла- 
зах общественности и консолидации ее 
как единого производственного орга- 
низма. Идентификация отдельных пред- 
приятий в рамках Объединения может 


производиться по географическому 
признаку. Например, «ЭЛЕКТРОМЕРА. 
Московский завод», «ЭЛЕКТРОМЕРА. 


Ордена Ленина ленинградский завод», 
«ЭЛЕКТРОМЕРА. Кишиневское — СКТБ 
регистрирующей техники». 

Теперь рассмотрим, каким образом 
с помощью разработанных алфавитов 


ЭЛЕКТРО-ЛЛЕРА 


103948, Москва, Министерство приборостроения, — Вс 
5 
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ко ОНЫХ, 


во 


ПРИКАЗ 


ЭЛЕКТРОЛЛЕРА 


ЭЛЕКТРОЛЛЕРА 

ЕРА  ЭЛЕКТРОЛЛЕРА ЭЛЕКТРОЛЕР, 
КТРОЛАЕРА ЭЛЕКТРОЛЛЕРА ‘ЭЛЕКТР! 
ЭЛЕКТРОЛЛЕРА_ ЭЛЕКТРОЛЛЕРА Э 
ЛАМЕРА  ЭЛЕКТРОЛЛАЕРА ЭЛЕКТРОЛЕ 
ЕКТРОЛ/ЛЕРА _ ЭЛЕКТРОЛЛЕРА _ ЭЛЕКТ! 


ЭЛЕКТРО-МЕРА 


Минприбор СССР 


ГОРЕЛИКОВ 


Всесоюзное объединение 
по производству 
злектроизмерительных приборов 


НИКОЛАЙ ИВАНОВИЧ 


— начальные объединения 
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телефон 229 - 20 - 98 
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электроизмерительных приборов 


Библиотека 
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644010 
просп ‘К Маркса, 18 
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формируются цветографические тексты 
на различных объектах — носителях ви- 
зуальной информации. 

Как уже отмечалось, перечень объ- 
ектов был разделен на три группы. 
Самая большая группа охватывает весь 
перечень носителей, тексты на которых 
ориентируют человека в совокупной 
предметной среде. Следующая группа 
носителей входит в предыдущую, но вы- 
деляет носители, тексты на которых 
ориентируют человека внутри деятель- 
ности Объединения. Третья группа, в 


19. Типы носителей визуальных ком- 
муникаций 


2м1,5 


свою очередь, включена в две первые, 
но выделяет перечень носителей, тек- 
сты на которых ориентируют человека 
в продукции Объединения. Это наибо- 
лее важная для данного объединения 
группа носителей включающая собст- 
венно продукцию и объекты, сопровож- 
дающие ее — упаковку, сопроводитель- 
ную документацию и рекламно-инфор- 
мационные материалы о продукции. 
Продукция. В рамках данной рабо- 
ты основное внимание уделялось тем 
частям системы средств электроизмери- 
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тельной техники, которые существенным 
образом связаны с визуальной инфор- 
мацией — щитовым приборам, лицевым 
и задним панелям и опознавательным 
поверхностям. 

Для щитовых приборов были раз- 
работаны единые модульные графиче- 
ские элементы градуировки и оцифров- 
ки, принципы размещения буквенного 
обозначения и цветового кода измеряе- 
мого параметра. 

Оцифровка шкал и буквенное обо- 
значение параметра выполняются шриф- 
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том Пр3, при дефиците площади 
Пр41. Размеры градуировки и оцифров- 
ки выбираются в зависимости от ди- 
станции считывания и габаритов щито- 
вых приборов. Для придания стилевого 
единства со шрифтами концы рисок 
градуировки закруглены. 

Необходимая для нормального функ- 
ционирования прибора дополнительная 
информация (например, род тока, класс 
точности, коммутационная схема и др.) 


тальная информация (логотип, шифр, 
наименование, год выпуска, рабочее 
положение прибора, Знак качества и 
др.) выносится на шильд, который кре- 
пится с задней стороны корпуса щито- 
вого прибора. 

На лицевых панелях приборов, как 
и на шкалах щитовых приборов, рас- 
полагается исключительно функциональ- 
ная информация, необходимая операто- 
ру для нормальной работы с прибором. 


размещается на шкалах вне зоны о0Сс- Это —Щ оперативная информация, отно- 
новной графической информации, ос- сящаяся к внешним установочным из- 
20. Схема компоновок и примеры 21. Примеры носителей общественной 
указателей помещений и производственной информации 
КН ег) 
Комитет 


ВЛКСМ 


Отдел матерцально- 
технического 
снабжения 


456 


Комитет 
ВЛКСМ 


зав. ИВАНОВ О.Ф. 
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Комсомольский 
ж 


делиям, шифр и наименование прибора. 

На задних панелях, наряду с опера- 
тивной информацией, относящейся к 
внешним установочным элементам, рас- 
полагаются и общие данные об изде- 


лии: логотип, шифр, наименование, 
ГОСТ, заводской номер, основная по- 
грешность, род тока, напряжение, ис- 


пытания изоляции, знак о необходимо- 
сти пользоваться инструкцией, Знак ка- 
чества, надпись «Сделано в СССР». 
Остальные сведения о приборе вносят- 
ся в паспорт — инструкцию по эксплуа- 
тации. 

Все надписи на панелях выполняются 
шрифтом Пр3З высотой 3 мм (допускает- 
ся Пр41 при дефиците площади). Знаки 
рекомендуется выполнять с номиналь- 
ным размером а = 6 мм. 

Обозначения внешних установочных 
элементов, команд и режимов выпол- 
няются при наличии стандартизованного 
символа знаком, а при отсутствии сим- 
вола и дефиците места (на ВУЭ) — аб- 
бревиатурой, состоящей из трех пропис- 
ных букв (например, «стоп» — СТП, 
«автоматический» — АВТ и т. д.). При 
наличии места надписи предпочтитель- 
но наносить полностью. 

Кнопка «сеть» не имеет надписи — 
кодируется цветом (белым) и подсвет- 
кой. 

В тех случаях, когда компоновка 
ВУЭ и надписи недостаточны для вы- 
деления функциональных связей и ор- 
ганизации оперативных групп, на пане- 
лях используется ряд графических эле- 
ментов. В их числе — линия: связую- 
щая, объединяющая (разомкнутая или 
замкнутая в контур), образующая сетку 
(в таблицах) — и цвет, используемый, 
помимо кодировки параметра, для обо- 
значения элементов и зон оперативных 
групп. Цвет может использоваться и В 
надписях, и в линиях, и в таблицах, и 
на ВУЭ, и непосредственно на поверх- 
ностях панелей. 

Опознавательные поверхности СЭИТ 
предназначены для сокращения време- 
ни поиска нужного прибора, рациона- 
лизации регистрации и учета при про- 
верках и испытаниях, упорядочения 
среды хранилищ приборов. Средства 
опознавания — цветовой код измеряемо- 
го параметра, наименование и шифр 
изделия. На крышки приборов, на кон- 
тейнеры и несущие конструкции опо- 
знавательная информация наносится 
непосредственно. На кофрах (мягких 
оболочках носимых приборов) опозна- 
вательной поверхностью служит карточ- 
ка, вкладываемая в прозрачный пласти- 
ковый карман на торце. 

Цветографическое и компоновочное 
решения средств опознавания явились 
объединяющим стилеобразующим эле- 
ментом, создающим визуальное един- 
ство продукции и объектов, которые ее 
сопровождают. 

Информационно-рекламные печатные 
материалы. Основными источниками 
информации о продукции являются ка- 
талоги, проспекты и листовки. 

Сводный каталог продукции Объеди- 
нения представляет собой сборник про- 
спектов. Структура его динамична, по- 
зволяет непрерывно обновлять состав 
каталога путем дополнения страниц-про- 
спектов на обновленную или новую 
продукцию, а также изъятия сведений 
об устаревших или снятых с производ- 
ства изделиях. Переплет каталога вы- 
полняется в виде виниловой папки-реги- 
стратора. На лицевой стороне перепле- 
та имеется окно, сквозь которое виден 
год выпуска или формирования ката- 
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лога, обозначенный на его титуле. 
Разделы каталога могут формиро- 
ваться по различным признакам. Напри- 
мер, по назначению продукции (прибор, 
мера, вспомогательное устройство, пре- 
образователь), по способу представле- 
ния информации (показывающий, реги- 
стрирующий), по виду информации 
(аналоговый, цифровой), по виду изме- 
ряемой величины (электрическая, маг- 
нитная), по способу фиксации прибора 
в пространстве (щитовой, настольный и 
т. д.), по измеряемому параметру (ток, 


22, 23. Примеры графических решений 
транспортных средств 
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напряжение и т. д.). Содержимое раз- 
делов отражается на шмуцтитулах. На- 


пример, при формировании разделов 
каталога по измеряемому параметру 
шмуцтитулы разделов выполняются в 


цвете, кодирующем тот или иной пара- 
метр. Аналогичное решение могут 
иметь обложки каталогов на отдельные 
группы приборов. 

Проспекты и листовки на продукцию 
Объединения выполняются в едином 
формате А4 по ГОСТ 9327—60. На ли- 
цевой стороне проспекта располагают- 
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ся: логотип Объединения, фотоизобра- 
жение прибора в ортогональной про- 
екции в определенном масштабе, ин- 
декс и наименование изделия с цвето- 
вым кодом измеряемого параметра. 
Более полная информация об изделии 
помещается на оборотной стороне ли- 
стовки либо на последующих страни- 
цах проспекта. 

Композиционное единство всех по- 
лиграфических форм создается с по- 
мощью модульной конструкционной 
сетки. Она позволяет использовать раз- 
нообразные приемы верстки графиче- 
ских элементов, построенных в предла- 
гаемом модуле. 

Товаросопроводительная документа- 
ция. Предлагается единая форма — 
паспорт-инструкция (взамен существую- 
щих трех форм: паспорта, технического 
описания и инструкции по эксплуата- 
ции), выполняемая в формате А4. В за- 
висимости от объема информации пас- 
порт-инструкция может издаваться на 
отдельном листе либо в виде брошю- 
ры. Лицевая сторона издания содержит 
логотип Объединения, индекс и наиме- 
нование изделия с цветовым кодом 
измеряемого параметра. 

Другой документ, сопровождающий 
продукцию, — упаковочный лист, выпол- 
няемый в формате А5. 

Упаковка. Визуальную информацию, 
которая наносится на упаковку, мы раз- 
делили на две категории: постоянную 
и переменную. Постоянная информа- 
ция — это логотип Объединения, пов- 
торяющийся по всей поверхности упа- 
ковки в виде раппорта, наносимого пе- 
чатью по крафт-бумаге, пленке и кар- 
тону. Раппорт имеет две модификации: 
со сплошным начертанием логотипа и 
с контурным. Первый используется на 
ламинированной обертке и клейкой лен- 
те, второй — на всех остальных видах 
упаковки. 

Переменная информация размещает- 
ся на этикетках, на которых наиболее 
весомая информация выделена. Это 
индекс и наименование изделия, цвето- 
вой код измеряемого параметра и зна- 
ки обращения с упаковкой. 

Почтовые бумаги. Для различных 
почтовых — отправлений разработано 
4 формата конвертов. Конверт форма- 
том 110Ж220 мм выполняется в двух 
вариантах — с глухой лицевой стороной 
и с вырубным окном. Сквозь окно, за- 
щищенное целлофаном, представляется 
адресат, указанный непосредственно на 
бланке письма. На оборотной стороне 
конверта размещаются логотип Объеди- 
нения, наименование предприятия и его 
почтовый адрес. 

Организационно - распорядительная 
документация. Графическое решение 
бланков документации для всех органи- 
заций и предприятий Объединения еди- 
но, учитывает требования ГОСТ 6.39—72. 

Экипировка персонала. Ее составля- 
ют: удостоверение личности, визитная 
карточка, значок, производственная 
одежда. 

Визитная карточка имеет два испол- 
нения. На именной карточке, рассчитан- 
ной на конкретное лицо, печатаются его 
фамилия и другие необходимые дан- 
ные. Карточка на представителя имеет 
только наименование организации и ее 
реквизиты. Фамилия и прочие данные 
представителя вносятся в карточку от 
руки. 

Визуальные коммуникации. Указате- 
ли, таблички и другие виды визуальной 
коммуникации проектировались как еди- 
ная система носителей графических 
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средств, призванных прежде всего спо- 
собствовать обеспечению безопасности 
труда, облегчению ориентации в произ- 
водственной среде и общественных 
коммуникациях. Вторая их роль — ука- 
зывать на принадлежность к системе 
Объединения. 

Используя для носителей визуальных 
коммуникаций конструктивные решения 
несущих конструкций СЭИТ, мы уделя- 
ли основное внимание разработке типа- 
жа носителей и принципов организации 
цветографических средств на информа- 
ционных панелях. Основанием для оп- 
ределения типажа носителей явился 
способ их фиксации в пространстве: на 
плоскости, боковые (консольные), по 
верху, по низу и свободно стоящие. 
Каждая группа, в свою очередь, делит- 
ся на две подгруппы, имеющие харак- 
терные особенности исполнения в раз- 
ных условиях применения. Например, 
носители коммуникаций с фиксацией на 
плоскости в одном исполнении пред- 
ставляют собой простые безрамные таб- 
лички для указателей на дверях, на сте- 
нах помещений с размерами соответ- 
ственно 200Ж200 мм и 300Ж300 мм, а 
в другом исполнении это уже более 
сложные конструкции широкого приме- 
нения с минимальными размерами ин- 
формационного поля 600Х 600 мм. 

Форматы информационных полей 
строятся на базе строительного модуля 
100 мм. Имеется пять основных форма- 
тов: 2М (200Ж200 мм), ЗМ, 6М, 12М, 
24М и ряд производных форматов от 
1М (например, 1МЗ = 100Ж300 мм), от 
2М, ЗМ, 12М и 16М. 

Для размещения надписей разрабо- 
таны специальные рекомендации по чле- 
нению информационных полей на стро- 
ки, высоты которых соотнесены с высо- 
той площадок букв. Это значительно 
упрощает набор надписей. 

Подытоживая описание проделанной 
работы, следует еще раз напомнить, что 
задачей проектирования системы визу- 
альной информации было не столько 
создание фирменного образа Объеди- 
нения, сколько создание «языка», об- 
легчающего общение потребителя преж- 
де всего с продукцией — с приборами. 
Поскольку приборы различных отрас- 
лей в сфере потребления чаще всего 
эксплуатируются совместно, мы даже 
старались в цветографических решени- 
ях продукции, во всяком случае тех ча- 
стей, которые непосредственно связа- 
ны с оператором, задачи фирменного 
стиля оттеснять на второй план. Так, 
разрабатывая шрифт приборной гарни- 
туры и подсистему знаков, мы предпо- 
лагали (и сознательно реализовывали) 
их проникновение в другие области. 
Шрифт, в частности, как уже говори- 
лось, послужил основой для разработ- 
ки общегосударственного, распростра- 
няющегося почти на все отечественное 
приборостроение стандарта. Его уже 
применяют многие другие отрасли, 
Подсистема знаков послужила основой 
для разработки отраслевого стандарта 
на знаки для измерительных приборов 
с непосредственным отсчетом. 

Решаемые в описанной разработке 
проблемы чрезвычайно актуальны и для 
многих других отраслей промышленно- 
сти, и поэтому понятен неослабевающий 
интерес к этой работе. Мы надеемся 
удовлетворить этот интерес готовящим- 
ся в этом году во ВНИИТЭ отдельным 
изданием методических рекомендаций 
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результатам данной разработки. 
| Библиотека Получено редакцией 25.06.81. 


Выставки, конференции, совещания 


СОВЕЩАНИЕ-СЕМИНАР ПО ПРОБЛЕМАМ 
ПРАВОВОЙ ОХРАНЫ ТОВАРНЫХ ЗНАКОВ 
И ПРОМЫШЛЕННЫХ ОБРАЗЦОВ 


В мае 1981 года Государственный 
комитет СССР по делам изобретений 
и открытий и Центральный совет Все- 
союзного общества изобретателей и 
рационализаторов провели |! Всесоюз- 
ное совещание-семинар. 

На повестке дня стояли вопросы, по- 
священные правовой охране товарных 
знаков и промышленных образцов в 
СССР. Общее состояние дел в этой об- 
ласти охарактеризовал первый замести- 
тель Председателя Госкомизобретений 
Л. Е. Комаров в докладе «О возможно- 
стях, состоянии и задачах использова- 
ния промышленных образцов и товар- 
ных знаков в решении вопросов повы- 
шения качества и эффективности про- 
мышленной продукции». 

В первые два дня работы участники 
семинара прослушали доклады о проб- 
лемах промышленных образцов: о на- 
правлениях совершенствования законо- 
дательства по их охране (Р. Б. Шабанов, 
Госкомизобретений), об основных кри- 
териях охраноспособности промышлен- 
ных образцов и принципах их опреде- 
ления при экспертизе заявки (А. М. Лос- 
кутов, ВНИИГПЭ), о требованиях, предъ- 
являемых к заявке (В. П. Авдонин, 
ВНИИГПЭ), об организации работы в 
министерствах и ведомствах по созда- 
нию, правовой охране и использованию 
промышленных образцов (А. С. Простя- 
кова, Госкомизобретений), о работе по 
охране советских промышленных образ- 


цов за границей (М. А. Мясникова, 
Госкомизобретений), о роли промоб- 
разцов в обеспечении художественно- 


конструкторского уровня новых изделий 
(Л. Н. Болховитин, ВНИИТЭ), о патент- 
ном фонде по промобразцам (А. Н. Мо- 
розов, ВПТБ), о системном подходе к 
стандартизации требований технической 
эстетики и месте художественно-кон- 
структорской документации в системе 
ЕСКД (В. И. Даниляк, ВНИИТЭ), о вопро- 
сах авторского права (Э. П. Гаврилов, 
ВААП). Опытом правовой охраны ди- 
зайнерских разработок поделились 
В. В. Сеньковский (Московское 
СХКБлегмаш), Ф. И. Раутман (Одесское 
СКБ специальных станков), К. В. Минде- 
рис (Вильнюсский филиал ВНИИТЭ). 
Докладчиками отмечалось, что при 
решении поставленных ХХУ|!| съездом 
КПСС задач по повышению требований 
к качеству выпускаемой продукции, 
обеспечению соответствия выпускаемых 
изделий лучшим мировым и отечествен- 
ным образцам возрастает роль художе- 
ственного конструирования и, соответ- 
ственно, правовой охраны его резуль- 
татов. В сегодняшней практике имеется 
немало трудностей, связанных с недо- 
статком специализированных организа- 
ций, кадров художников-конструкторов 
и методического руководства. Мини- 
стерства и ведомства при оценке потре- 
бительских и технико-эстетических 
свойств новых видов товаров и даже 
при аттестации их на высшую категорию 
качества не всегда учитывают защищен- 
ность их внешнего вида свидетельства- 
ми на промышленные образцы. Изгото- 
вители же не всегда отчитываются за 
использование промобразцов и зача- 
стую отказываются выплачивать авто- 


рам вознаграждение. Мало внимания 
уделяется защите внешнего вида совет- 
ской экспортной продукции, отбору 
промышленных образцов для патенто- 
вания за границей, подготовке и про- 
даже на них лицензий. 

По этим вопросам были приняты кон- 
кретные рекомендации. Они адресова- 
ны министерствам и ведомствам Союза 
ССР и союзных республик, объедине- 
ниям, организациям, предприятиям, 
Госкомизобретений, советам ВОИР. 

Участники совещания были инфор- 
мированы о новом Положении о про- 
мышленных образцах. Оно вступит в 
силу с января 1982 года. 

Вместе с этим совещание-семинар 
сочло необходимым обратиться в Гос- 
план СССР, ГКНТ, Госстандарт, Минторг 
СССР, ЦСУ СССР, АН СССР, Минвнеш- 
торг, Минвуз СССР, ГКЭС и ТПП СССР 
с просьбой разработать совместно с 
Госкомизобретений ряд мероприятий, 
направленных на улучшение работы в 
области промышленных образцов. 

Третий день работы был посвящен 
товарным знакам. Участники семинара 
заслушали доклады о роли и значении 
товарных знаков в решении задач по 
повышению качества и реализации про- 
дукции (А. Н. Григорьев, Госкомизобре- 
тений), о принципах правовой охраны 
товарных знаков в СССР (Л. П. Сален- 
ко, Госкомизобретений), о соблюдении 
требований, предъявляемых к товарным 
знакам (В. Ф. Асламова, ВНИИГПЭ), о 
нормативных документах и состоянии 
работы по правовой охране советских 
товарных знаков за границей (Н. Ф. Си- 
дякин, Госкомизобретений), о разработ- 
ке товарных знаков с учетом требова- 
ний законодательства по товарным зна- 
кам СССР и стран — торговых партне- 
ров (Е. А. Ариевич, ВНИИГПЭ), об охра- 
не наименований места происхождения 
товаров (С. А. Горленко, Госкомизобре- 
тений), о товарных знаках как эффек- 
тивном средстве рекламы товара и ори- 
ентации потребителя (Л. Д. Нефедова, 
НПО «Поиск»), о практике разрешения 
конфликтных ситуаций при регистрации 
советских товарных знаков за границей 
(В. Е. Калиновский, ТПП СССР), о товар- 
ных знаках как объектах лицензий 
(Г. Х. Ротберг, Институт физики АН 
Латв. ССР). 

Отмечались типичная для большин- 
ства изобразительных товарных знаков 
чрезмерная  стилизованность, низкий 
графический уровень, неинформатив- 
ность, а также отсутствие методических 
материалов по разработке товарных 
знаков и единых расценок на выполне- 
ние таких работ. 

Совещание-семинар предложило ми- 
нистерствам и ведомствам рассмотреть 
на коллегиях состояние работы в обла- 
сти товарных знаков и разработать ме- 
ры по устранению существующих недо- 
статков. Даны были также рекоменда- 
ции объединениям, предприятиям и ор- 
ганизациям по разработке, использова- 
нию и охране товарных знаков. Ряд 
рекомендаций предложен Госкомизо- 
бретений, Минторгу СССР и союзных 
республик, государственным инспекци- 
ям по качеству товаров и торговле. 
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Важная роль в программах повыше- 
ния качества продукции, создания вы- 
сокоэффективных видов оборудования, 
машин и технологических процессов 
принадлежит в настоящее время систе- 
ме аттестации и контроля качества про- 
дукции производственно-технического 
назначения. Особое место в этой систе- 
ме занимает эргономическая сертифи- 
кация изделий, управляемых, используе- 
мых или обслуживаемых человеком, то 
есть установление и контроль таких 
свойств, характеристик и параметров 
изделий, которые обеспечивали бы их 
эффективную эксплуатацию без ущерба 
для здоровья человека. Эргономиче- 
ская сертификация предусматривает 
введение для изделий (систем, обору- 
дования, машин) и технологических 
процессов оценки их эргономического 
уровня качества. 

Отсутствие в настоящее время раз- 
витой общегосударственной системы 
оценки эргономического уровня каче- 
ства изделий во многих случаях приво- 
дит к существенному снижению эффек- 
тивности изделий, к нарушению опти- 
мальных, допустимых или безопасных 
условий работы человека, к ухудшению 
условий окружающей среды. Экономи- 
ческие потери при этом весьма велики 
и в целом по ведущим отраслям про- 
мышленности превышают затраты на 
обеспечение других компонентов каче- 
ства изделий — надежности, долговеч- 
ности, технологичности, ремонтопригод- 
ности ит. п. 

Свойства, характеристики и парамет- 
ры изделий, устанавливаемые при оцен- 
ке эргономического уровня качества, 
определяются на основе требований, 
зафиксированных в  эргономических 
стандартах, а сама процедура оценки — 
эргономическая экспертиза — преду- 
сматривает установление соответствия 
характеристик изделия эргономическо- 
му эталону, который, как правило, от- 
ражен в этих стандартах. Эргономиче- 
ский сертификат на изделие фиксирует 
это соответствие. 

Эргономическая экспертиза, или сер- 
тификационное испытание (обследова- 
ние), может производиться на различ- 
ных стадиях создания изделий: при про- 
ектировании, изготовлении, монтаже, 
опробовании опытного образца, при про- 
ведении переговоров о поставке обо- 
рудования и т. п. В этом случае несо- 
ответствие изделия эргономическому 
эталону может быть устранено до на- 
чала его эксплуатации. В ряде случаев 
сертификационное обследование может 
производиться при эксплуатации изде- 
лия, его модернизации, ремонте и т. д. 

Эргономическая сертификация тес- 
ным образом связана с программами 
эргономической стандартизации. Более 
того проведение сертификационных 
испытаний невозможно без опоры на 
систему эргономической нормативно- 
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ехнической документации. Хотя отсут- 
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готовки и утверждения усложняют ра- 
боты по эргономической сертификации, 
целесообразность проведения таких ис- 
пытаний уже сегодня очевидна. При 
этом в ряде случаев могут использо- 
ваться эргономические стандарты на 
близкие (смежные) классы изделий, 
стандарты системы безопасности труда, 
нормативные документы комплексной 
системы контроля качества, некоторые 
международные стандарты и др. Резуль- 
таты сертификационных испытаний мо- 
гут лечь в основу проектов новых эрго- 
номических стандартов. 

Работам в области эргономической 
стандартизации и сертификации за ру- 
бежом уделяется большое внимание. 
Эргономический технический комитет 
Международной организации по стан- 
дартизации (1$0) определил в качестве 
основного направления своей деятель- 
ности разработку международных стан- 
дартов в области терминологии, мето- 
дов эргономических исследований и ис- 
пытаний и антропометрии. Программа- 
ми работ Комитета предусматривается: 

— разработка эргономических стан- 
дартов, относящихся к основным свой- 
ствам человека и показателям основ- 
ных трудовых процессов; 

— разработка «практических» эрго- 
номических стандартов, определяющих 
учет человеческого фактора при экс- 
плуатации промышленной продукции 
(оборудования, технологических процес- 
сов ит. п.); 

— разработка стандартов, устанавли- 
вающих параметры физико-химических 
факторов внешней среды; 

— разработка стандартизованных 
методов и средств эргономических об- 
следований методик сбора и обработ- 
ки эргономических данных. 

Эргономический технический коми- 
тет координирует свои программы с 
деятельностью других комитетов 150 и 
других международных организаций, в 
том числе с Постоянной комиссией по 
стандартизации стран — членов СЭВ. По 
каждому из перечисленных направлений 
работают подкомитеты и рабочие груп- 
пы, отвечающие за решение частных 
вопросов и разработку конкретных стан- 
дартов. Ведущими являются подкоми- 
теты и группы, работающие в областях 
терминологии, определения антропомет- 
рических и биомеханических данных, 
визуальной и акустической сигнализа- 
ции, средств отображения информации, 
управления и контроля, нормирования 
факторов внешней среды (микроклима- 
та, состава воздуха, освещенности, шу- 
ма, вибраций и т. п.). 

В плане работ по эргономике, веду- 
щихся странами — членами СЭВ в рам- 
ках проблемы «Разработка научных ос- 
нов эргономических норм и требова- 
ний», предусматривается решение широ- 
кого комплекса задач в области эрго- 
номической оценки качества промыш- 
ленной продукции и стандартизации 
эргономических норм и требований. Эти 
задачи охватывают: 

— определение объектов стандарти- 


зации; 

— разработку общих принципов и 
процедур эргономической стандартиза- 
ции; 

— разработку стандартизованной 
терминологии в области эргономиче- 
ских норм и требований; 

— разработку номенклатуры эргоно- 
мических требований, показателей и ме- 
тодов их выбора для различных клас- 
сов систем «человек — машина» и их 
элементов; 

— разработку методов оценки и ана- 
лиза эргономического уровня качества 
систем «человек — машина» и их эле- 
ментов и единой методики создания 
эргономических сертификатов изделий; 


— разработку методов экспертизы 
эргономических стандартов; 
— разработку принципов создания 


стандартизованных эргономических спра- 
вочных данных; 

— разработку структуры системы 
нормативно-технической документации с 
учетом требований эргономики как со- 
ставной части системы стандартизации 
и контроля качества изделий для 
стран — членов СЭВ. 

Как показывает опыт последних лет, 
содержание работ в области эргономи- 
ческой стандартизации направлено на 
создание прежде всего нормативной 
базы для методов и процедур эргоно- 
мической экспертизы и эргономической 
сертификации изделий. Практическим 
итогом выполнения программ эргономи- 
ческой стандартизации и должно быть 
широкое внедрение системы эргономи- 
ческой сертификации изделий, закреп- 
ляющей в организационно-практическом 
отношении результаты эргономической 
стандартизации и вводящей последнюю 
в общее русло работ по повышению 
качества изделий. 

Программа эргономической стандар- 
тизации, определяющая принципиаль- 
ные подходы к сертификации, направ- 
ления поиска эргономических характе- 
ристик и показателей эргономического 
уровня качества, в настоящее время 
разрабатывается применительно к ши- 
рокому классу изделий общей техники. 
Программой предусмотрена стандарти- 
зация: 

— общих положений, основ построе- 
ния системы документов, терминов и 
определений в области СЧМ; 

— эргономических показателей ка- 
чества машин и приборов и эргономи- 
ческих характеристик основных трудо- 
вых процессов и операторской дея- 
тельности; 

— эргономических требований к 
организации СЧМ в целом, оператор- 
ской деятельности, основных трудовых 
процессов; 

— эргономических требований к обо- 
рудованию, машинам, приборам и т. п.; 

— эргономических требований по 
обеспечению удобства эксплуатации и 
техники безопасности; 

— требований технической эстетики; 

— подходов, методов, методик конт- 
роля уровня реализации эргономиче- 
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ских требований методов расчета эр- 
гономических показателей и т. п. 

Несмотря на спорность включения в 
эту программу ряда разделов, касаю- 
щихся, например, технической эстетики 
или безопасности труда, в целом про- 
грамма отвечает требованиям сегодняш- 
него дня. 

В странах — членах СЭВ решение 
вопросов эргономической сертифика- 
ции наиболее далеко продвинулось в 
Венгрии, где и накоплен наибольший 
практический опыт. Этот опыт заслу- 
живает тщательного анализа и обобще- 
ния. В ВНР создана сеть организаций 
и учреждений, осуществляющих серти- 
фикационные испытания, то есть конт- 
ролирующих качество изделий и техно- 
логических процессов с точки зрения 
человеческого фактора. Естественно, 
что эти испытания проводятся лишь по 
некоторым эргономическим характери- 
стикам, которые отражены в имеющих- 
ся эргономических стандартах. Объек- 
том сертификационных испытаний явля- 
ется оборудование преимущественно 
технологического назначения. Для сер- 
тификационных испытаний используется 
как стандартная измерительная аппара- 
тура, так и специально разработанная. 

Одной из ведущих организаций в 
ВНР, разрабатывающих вопросы эргоно- 
мической сертификации и стандартиза- 
ции, является НИИ охраны и безопас- 
ности труда в Будапеште. Институт вы- 
полняет координирующие функции в 
той области. Его задачи сводятся, во- 
первых, к выработке единого подхода 
к методам и средствам обеспечения 
сертификационных испытаний, во-вто- 
рых, к контролю полноты и правильно- 
сти учета эргономических характери- 
стик (требований) при проведении ис- 
пытаний (эта задача решается Институ- 
том как головной организацией в стра- 
не), в-третьих, к разработке типовых 
методик проведения сертификационных 
испытаний для различных типов обору- 
дования, машин и технологических про- 
цессов. Институтом накоплен опыт про- 
ведения сертификационных испытаний 
на семи крупных промышленных пред- 
приятиях. Испытания проводились какв 
период монтажа оборудования, так и в 
условиях действующего технологическо- 
го процесса. Основной принцип эрго- 
номической сертификации — принцип 
комплексности. Это означает, что испы- 
таниям (обследованию) подвергаются не 
только отдельные машины и элементы 
технологического оборудования, но и 
системы сопряжения основного, допол- 
нительного и сервисного оборудования 
в единый технологический цикл. С точ- 
ки зрения эргономических факторов 
сцениваются общая организация (струк- 
тура) технологического процесса, от- 
дельные технологические ряды (комп- 
лексы оборудования), отдельные эле- 
менты оборудования на конкретных ра- 
бочих местах, вспомогательное обору- 
дование, приборы и инструменты. В со- 
ответствии с принципом комплексности, 
сертификационному обследованию под- 
лежит не только оборудование, эргоно- 
мические характеристики которого за- 
креплены в стандартах или в проектах 
стандартов, но и оборудование, эргоно- 
мические характеристики которого пока 
не стандартизированы. 

Сертификационные испытания про- 
мышленных объектов ВНР проводятся 
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следующим основным направлениям: 
1. Контроль механических (конструк- 
| т 


числе: 

— функциональности размещения 
комплексов оборудования и отдельных 
его элементов на имеющихся площа- 
дях; 

— доступа, защитных устройств и 
приспособлений, механической блоки- 
ровки, аварийной и предостерегающей 
сигнализации применительно к движу- 
щимся элементам оборудования и де- 
талям машин; 

— информационного обеспечения 
управления оборудованием (обратная 
связь, инструкции по эксплуатации, 
контрольно-измерительные приборы и 
м.) 

— гигиенических факторов техноло- 
гического процесса (герметизация обо- 
рудования или продукта, контроль ис- 
точников загрязнения воздуха и т. п.). 

2. Контроль электрических элементов 
оборудования, в том числе: 

— средств электрической защиты и 
аварийного переключения, электриче- 
ской блокировки, сигнализации и т. п.; 

— электропроводки, изоляционных 
покрытий, контактных поверхностей и 
НЫ 

— защиты от прикосновений к дета- 
лям и узлам, находящимся под током. 

3. Контроль гигиенических условий 
труда: уровня шума, вибраций, осве- 
щенности, степени загрязнения воздуха, 
микроклимата на рабочих местах и т. п. 

4. Контроль обслуживаемости и ре- 
монтопригодности, в том числе: 

— наличия инструкций по эксплуата- 
ции, технической диагностике и ре- 
монту; 

— доступа для технического обслу- 
живания и ремонта; 

— наличия средств для техническо- 
го обслуживания и ремонта (контроль- 
но-измерительной аппаратуры, приспо- 
соблений и инструмента). 

Конкретные методики сертификаци- 
онного обследования, рекомендуемые 
НИИ охраны и безопасности труда ВНР, 
построены по принципам, аналогичным 
многочисленным вопросникам для эрго- 
номического обследования, используе- 
мым в СССР и других странах СЭВ, по- 
этому они являются прежде всего ме- 
тодами контроля техники безопасности. 
В известной мере их можно рассматри- 
вать как первую ступень оценки эрго- 
номического уровня качества изделий. 
Комплексный, широкий эргономический 
подход к оценке качества изделий дол- 
жен, разумеется, учитывать и другие 
контролируемые характеристики, отра- 
жающие различные аспекты включения 
оборудования в деятельность человека. 

Какие же общие положения сегодня 
могут быть сформулированы в качест- 
ве основных ориентиров при разработ- 
ке эргономических стандартов? На чем 
должен базироваться общий подход к 
оценке эргономического уровня каче- 
ства изделий, фиксируемого в эргоно- 
мическом сертификате? 

Прежде всего следует подчеркнуть 
необходимость введения единого инте- 
грального показателя, позволяющего 
количественно оценить эргономический 
уровень качества. Такой показатель — 
он может быть назван «эргономично- 
стью» изделия — характеризует уровень 
приспособленности изделия к его экс- 
плуатации человеком. Если предполо- 
жить, что в распоряжении лица, осу- 
ществляющего оценку эргономическо- 
го уровня качества, имеется полный и 
обоснованный перечень эргономических 
характеристик изделия (сертификат), от- 
ражающий всестороннюю и правильную 


реализацию всех эргономических тре- 
бований к нему, зафиксированных в 
системе эргономических стандартов, и 
если эргономическое обследование (сер- 
тификационное испытание) установило 
полное — соответствие характеристик 
контролируемого изделия требованиям 
эргономического сертификата, то есте- 
ственно принять эргономичность изде- 
лия равной 1 (или 100%). Приведенное 
предположение раскрывает назначение 
и содержание эргономического серти- 
фиката как основного инструмента оцен- 
ки эргономического уровня качества 
изделия. В то же время оно намечает 
три основных направления разработки 
эргономических сертификатов: 

1) создание нормативной базы сер- 
тификации в виде системы эргономиче- 
ских стандартов; 

2) создание системы общих и част- 
ных взаимосвязанных эргономических 
характеристик (показателей) для раз- 
личных классов изделий (систем «чело- 
век — машина») и системы весовых ко- 
эффициентов этих характеристик, по- 
зволяющих рассчитывать интегральный 
показатель эргономичности изделия; 

3) создание методик экспертной и 
(или) инструментальной оценки соответ- 
ствия характеристик оцениваемого из- 
делия нормативным. 

Имеется немало попыток установить 
номенклатуру эргономических показа- 
телей качества. Трудности обоснования 
тех или иных положений лежащих в 
основе выбора этих показателей, убе- 
дительно раскрыты в работе [3]. Суще- 
ственный вклад в разработку методи- 
ческих подходов к выбору номенкла- 
туры эргономических показателей вне- 
сен П. Я. Шлаеном (см. например, 
1, 4]), поставившим задачи эргономи- 
ческой экспертизы систем «человек — 
машина» на практическую почву. Поня- 
тие эргономичности изделия может быть 
определено с помощью трех базовых 
показателей формирующих эргономи- 
ческий уровень качества: используе- 
мость (управляемость), обслуживаемость 
и освояемость. Методические материалы 
[5], ГОСТ 22973—78 «Система «чело- 
век — машина». Общие эргономиче- 
ские требования. Классификация» дают 
основные ориентиры для систематиза- 
ции эргономических показателей при 
разработке эргономических сертифика- 
тов изделий и технологических процес- 
сов. Разумеется, построение полной 
системы показателей — задача, труд- 
норазрешимая в настоящее время. Од- 
нако контуры такой системы, включа- 
ющей основные эргономические харак- 
теристики, присущие всем основным 
классам изделий, могут быть намечены 
сегодня. Известную помощь в такой 
работе может оказать опыт сертифи- 


кационных испытаний накопленный в 
ВНР. 
Базовые (комплексные) показатели 


эргономического уровня качества изде- 
лий в основном определяются, на наш 
взгляд, тремя группами собственно эр- 
гономических характеристик, относящи- 
мися, во-первых, к организации дея- 
тельности персонала, во-вторых, к изде- 
лию как таковому — к техническим 
средствам взаимодействия «человек — 
машина» в широком смысле, в-третьих, 
к факторам внешней среды. Такое раз- 
деление в известной мере традиционно 
и в целом отвечает классификации эр- 
гономических характеристик, принятой 
в методике [5]. Таким образом, систе- 
ма эргономической оценки качества 
описывается тремя группами эргономи- 
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ческих характеристик по каждому из 


трех базовых показателей эргономич- 
ности, 
Показатель используемости (управляемости) 


изделия формируется в результате оценки реали- 
зации в изделии: 


а) деятельности основного (управляющего) 
персонала: 
— уровня автоматизации и распределения 


функций между персоналом и оборудованием, 

— структуры, алгоритмов и информационного 
обеспечения деятельности, 

— численности и квалификации 
пользователей (операторов), 

— распределения функций между оператора- 
ми, социально-психологических характеристик 
организации коллективной работы (формирования 
рабочих групп, коллективов и т. д.), 

— режимов труда и отдыха, сменности и т. д., 

— функциональных состояний операторов, 
профессиональной нагрузки и работоспособно- 
сти, а также средств контроля функциональных 
состояний, ошибочных действий и т. п.; 

6) характеристик изделия: 

— рабочего пространства и функциональных 
помещений, соответствия оборудования антропо- 
метрическим характеристикам человека с учетом 
рабочих движений и рабочих поз; 

— конструкции рабочих мест и их элементов, 
в том числе сидений, производственной мебе- 
ли ит, п., 

— взаимного расположения рабочих мест и 
другого оборудования, в том числе обзорности, 
досягаемости, переходов и т. п., 

— средств отображения информации и уст- 
ройств световой и звуковой сигнализации, в том 
числе: обзорности, упорядоченности, минимиза- 
ции маршрутов, соблюдения требований по ко- 
дированию и других требований, обеспечиваю- 
щих быстрое, безошибочное и надежное воспри- 
ятие информации, 

— органов управления, в том числе: обзор- 
ности, досягаемости, упорядоченности и миними- 
зации моторных маршрутов, соблюдения тре- 
бований по кодированию и других требований, 
обеспечивающих быстрые, безошибочные и на- 
дежные движения (воздействия), 

— конструкторской и эксплуатационной до- 
кументации. 

в) факторов внешней среды: 

— оптимальных и (или) минимально допу- 
стимых значений: микроклимата, химического 
состава воздуха, шума, вибраций (общих и ме- 
стных), освещенности (общей и на рабочих ме- 
стах), излучений (электромагнитных, рентгенов- 
ских и др.), 

— аппаратуры контроля за 
скими факторами внешней среды. 

Показатель обслуживаемости определяется в 
результате оценки реализации в изделии: 

а) деятельности обслуживающего персонала: 

— численности и квалификации обслуживаю- 
щего персонала, 

— социально-психологических характеристик 
организации работы обслуживающего персонала; 

6) технических средств: 

— ремонтопригодности оборудования, в том 
числе: доступа для осмотра, регулировки, заме- 
ны элементов и узлов и т. п., контрольно-изме- 
рительной и тестовой аппаратуры, инструмента 
и приспособлений, инструкций и другой докумен- 
тации, необходимой для технического обслужи- 


персонала 


физико-химиче- 


вания и ликвидации неисправностей, сбоев 
ит. м 
в) факторов внешней среды: 
(характеристики, в основном, аналогичны 


приведенным выше для основного (управляюще- 
го) персонала с поправками на время обслужи- 
вания по сравнению со временем использования 
изделия или технологического процесса). 

Показатель освояемости изделия определяет- 
ся в результате оценки реализации в изделии: 

а) деятельности основного и обслуживающего 
персонала: 

— системы обучения и тренировки персо- 
нала, в том числе: технических средств подготов- 
ки, средств контроля и оценки деятельности в 
процессе обучения; средств обеспечения моде- 
лирования аварийных ситуаций и т. п., 

— системы профессиенального (и 
зиологического) отбора, 

— социально-психологических характеристик 
организации обучения, тренировки и отбора пер- 
сонала; 

6) технических средств: 

— конструкторской, эксплуатационной доку- 
Ментации, а также инструкций, используемых при 
обучении. 


психофи- 


В приведенном перечне не даны ха- 
рактеристики изделия, обеспечивающие 
выполнение требований техники безо- 
пасности (они могут быть лишь услов- 
но квалифицированы как эргономиче- 
ские). Разумеется, при разработке сер- 
ификата на конкретное изделие отдель- 
ые характеристики могут отсутство- 
ать.5баедуежкапредостеречь от соблаз- 
айвиясвниянакреевыафФикат многих де- 
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сятков, а иногда и сотен характеристик, 
которые можно получить путем ответа 
на многочисленные вопросы, рекомен- 
дуемые для проведения эргономическо- 
го обследования изделий различного 
рода эргономическими контрольными 
картами, вопросниками и т. п., хорошо из- 
вестными в литературе. Более того, 
вклад, который эти характеристики вно- 
сят в базовые показатели, существенно 
различен для разных изделий. Это об- 
стоятельство, во-первых, делает весьма 
«подвижной» систему эргономических 
характеристик внутри изложенной выше 
типовой «сертификационной» схемы, во- 
вторых, делает обязательной работу 
экспертов по выбору эргономических 
характеристик и установлению степени 
их соответствия нормативным. 

Кроме указанных собственно эрго- 
номических характеристик, при разра- 
ботке сертификатов должны учитывать- 
ся, на наш взгляд, и такие, которые 
обычно не включаются в систему эрго- 
номических показателей, но вносят су- 
щественный вклад в эргономический 
уровень качества изделия. Это, во-пер- 
вых, характеристики оформления изде- 
лия, упаковки, маркировки. При этом 
речь идет о комплексных дизайнерских 
решениях изделия — типоразмерах, 
единстве формообразования различных 
единиц оборудования, графики и цвета. 
В эту группу показателей целесообраз- 
но ввести и такие характеристики из- 
делия, которые раскрывали бы удобство 
транспортировки и монтажа изделия. 
Во-вторых, это характеристики воздей- 
ствия изделия (или технологического 
процесса) на окружающую среду. Ус- 
ловно их можно назвать эргономико- 
экологическими характеристиками каче- 
ства изделия. Опыт сертификации круп- 
ных проектов (предприятий) в ВНР по- 
казывает, что включение этих характе- 
ристик в общую систему эргономиче- 
ской сертификации вполне обоснован- 
но. Предполагается, что введение в экс- 
плуатацию новых автоматизированных 
комплексов оборудования, технологиче- 
ских процессов не должно оказывать 
вредного воздействия на окружающую 
среду. Поэтому объектом сертификаци- 
онного испытания должны быть такие 
возможные следствия технологического 
цикла, как загрязнение воздуха и во- 
ды, шум, различного рода излучения и 
т. д. Эргономико-экологические харак- 
теристики включаются в эргономический 
сертификат избирательно, применитель- 
но к определенным классам изделий. 

* * № 

Основное содержание сертификата, 
его типовую структуру целесообразно 
разрабатывать на основе всех указан- 
ных групп характеристик. Построенный 
таким образом сертификат выпол- 
няет — двоякую функцию: во-пер- 
вых, представляет программу сертифи- 
кационного испытания (обследования), 
проводимого методами прямого изме- 
рения или экспертными методами, во- 
вторых, удостоверяет по результатам 
испытания определенный эргономиче- 
ский уровень качества изделия. 

Эргономической сертификации, как 
правило, подлежат готовые изделия, 
поставляемые заказчику разработчика- 
ми (изготовителями). Вопрос об орга- 
низационно-правовом обеспечении эрго- 
номической сертификации достаточно 
сложен, поскольку для проведения сер- 
тификационного обследования требу- 
ются значительное время, квалифици- 
рованные эксперты и во многих случа- 
ях — специализированная аппаратура, 


которыми, как правило, не располага- 
ют ни заказчики ни изготовители. По- 
этому возможны различные варианты 
организации работ по эргономической 
сертификации, в том числе и такой, 
когда сертификационное испытание про- 
водит специализированная организация, 
которая может иметь межведомствен- 
ный статус и обслуживать ряд отрас- 
лей промышленности. В общем случае 
целесообразен вариант организации 
сертификационного обследования пред- 
приятием-изготовителем с привлечением 
представителей заказчика, а при необ- 
ходимости и экспертов-консультантов со 
стороны. Изготовитель заполняет эрго- 
номический сертификат и удостоверяет 
уровень эргономического качества из- 
делия. При этом работы по эргономи- 
ческой сертификации вписываются в 
общую организацию комплексных испы- 
таний изделий. Вопрос о проведении 
сертификационных испытаний в процес- 
се их создания связан с решением про- 
блем организации системы служб эрго- 
номического обеспечения (разработки, 
производства и эксплуатации изделий) 
и в настоящее время не может быть 
решен однозначно. 

В заключение еще раз подчеркива- 
ем, что эргономические характеристи- 
ки изделия, входящие в сертификат, от- 
ражают степень реализации в изделии 
эргономических требований которые 
нормируют (или рекомендуют) те или 
иные параметры деятельности персона- 
ла, взаимодействующего с технически- 
ми средствами деятельности в конкрет- 
ных условиях эксплуатации. Некоторые 
из этих параметров не могут быть вы- 
ражены в количественной форме и под- 
вергнуты прямым измерениям. В таком 
случае возможна экспертная оценка 
степени их реализации. Это означает, 
что успешное внедрение эргономиче- 
ской сертификации изделий в практи- 
ку в немалой степени зависит от коли- 
чества и квалификации специалистов по 
эргономике, занятых в системе оценки 
эргономического уровня качества изде- 
лий. 
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Выставки, конференции, совещания 


ТАПИО ВИРККАЛА — 
ГОСТЬ МОСКВЫ 


1—8. Фрагменты экспозиции работ 
Тапио Вирккала: традиционные финские 
ножи и топоры, декоративные вазы из 
цветного стекла, стальная посу 
скульптуры из стекла и дерева 


им. Н. А. Некрасова 
еес{го.пеКгазо\Ка.ги 


В мае — июне этого года в Москве 
в Государственном музее архитектуры 
имени А. В. Щусева проводилась пер- 
сональная выставка известного финско 
го дизайнера Тапио Вирккала. 

Вирккала не первый раз в Москве. 
Более 35 лет назад, не обладая еще 
ни высокими званиями, ни почетными 
наградами, он побывал в СССР, наняв- 
шись работать плотником на проводив- 
шейся в Москве финской национальной 
ярмарке. Поездка оказалась плодотвор- 
ной, и он повторил свой маневр, пора- 
ботав так же на ярмарках в Брюсселе 
ив Париже. Он ездил смотреть, что 
делается в художественном мире, он 
накапливал впечатления. 


Сегодня Тапио Вирккала — художник 
с мировым именем, академик, лауреат 
международных премий, широко про- 


славивший финский дизайн и приумно 
живший достижения финской художе- 
ственной культуры. Перечень его титу- 
лов и заслуг можно было бы продол- 
жить, но за художника теперь говорят 
его работы. 

Персональная выставка Вирккала от- 
крыла для широкой публики этого ди- 
зайнера; она не только отразила его 
творческую жизнь от первых работ до 
сегодняшних, не только показала все 
грани его таланта, но дала почувство- 
вать его авторскую сущность, его со- 
циальную позицию — словно, создавая 
московскую экспозицию, Вирккала соз- 
давал свой автопортрет. 


В 1946 году стекольный завод в 
Ииттала объявляет конкурс на лучшее 
изделие из стекла — Вирккала включа- 
ется в конкурс, не будучи специалистом 
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Библиотека 
им. Н. А. Некрасова 
@ес\го.пеКгазо\уКа.ги 


в этой области, и вместе с первой пре- 
мией приобретает новую для себя про- 
фессию. В 1947 году Национальный 
банк Финляндии объявляет конкурс на 
проект новых государственных банк- 
нот — Вирккала оказывается победите- 
лем и на этот раз, занимаясь затем 

в течение ряда лет проектированием 
серий денежных знаков. В 1952 году, 
когда страна готовилась к Играм ХУ 
Олимпиады в Хельсинки, он разрабо- 
тал серию почтовых марок, снова став 
победителем конкурса. Вот только три 
биографических факта в начале твор- 
ческого пути, но они характерны: обще- 
ственная активность и творческая сме- 
лость — главные черты Вирккала-худож- 
ника. 


Вирккала работает во многих сфе- 
рах: он рисовальщик, график, скульп- 


тор, архитектор, дизайнер. Свойство его 
ищущего таланта таково, что в какой 
бы области он ни пробовал силы, ре- 
зультаты нередко бывали столь нова- 
торскими, что приносили широкую сла- 
ву и самому автору и его стране. Ра- 
боты Вирккала выставлялись более чем 
на 100 выставках, более чем в 50 стра- 
нах. 


И все-таки, прежде всего Тапио 
Вирккала — дизайнер. В коротком ин- 
тервью, данном «Технической эстетике» 
в Москве в день открытия выставки, 
Вирккала сказал, что эстетическое пре- 
образование окружающего человека 
предметного мира он считает своей 
главной задачей и свой гражданский 
долг дизайнера видит в необходимости 
создавать вещи, доступные каждому 
потребителю. 
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ТЕХНИЧЕСКАЯ ЭСТЕТИКА, 


Вот почему рядом с уникальными, 
декоративными изделиями мы увидели 
утилитарные предметы быта, составив- 
шие ббльшую часть экспозиции. Это 
кухонная утварь и столовые приборы, 
стекло и посуда, светильники и мебель. 
Они проектировались для массового 


производства и массового потребления. 


Вирккала не скрывает своих секре- 
тов, напротив, он обнажает их, показы- 
вая и рассказывая в пояснительных 
надписях к экспонатам, как он выби- 
рает решение, как от эскиза и чертежа 
идет к опытному образцу, как, напри- 
мер, из стального бруска, удар за уда- 
ром, он выковывает финский нож. 

И становится ясно, что весь его сек- 
рет— в точном знании свойств мате- 
риала, в неустанном экспериментиро- 
вании. Вирккала работает с фарфором 


Библиотека . 
им. Н. А. Некрасова 
@ес\го.пеКгазо\Ка.ги 


и керамикой, сталью и бронзой, сере- 
бром и оловом, стеклом и пластмассой, 
деревом и кожей. И когда мы видим 
вдруг неожиданное сочетание фарфо- 
ра и меди или непривычную по пласти- 
ке форму, мы невольно воспринимаем 
его решение как единственно точное, 
веря в интуицию художника. Высокий 
качественный уровень изделий, спроек- 
тированных Тапио Вирккала для массо- 
вого производства, приближает их к 
произведениям искусства, роднит с 
предметами народного ремесленниче- 
ства — в них таятся та же красота и 
поэтичность и, одновременно, надеж- 
ность и мудрая простота. 

Как работает Вирккала над серий- 
ными изделиями? Он объясняет: «Я тру- 
жусь рядом со всеми участниками про- 


изводственного процесса. Можно ска- 


зать, что задумывая изделие, я задумы- 
ваю его технологию, пробуя и экс- 
периментируя прямо в цеху, предпо- 
читая не объяснять свой замысел, а 
показывать готовый образец». Веду- 
щий мастер современного финского 
дизайна, заметно влияющий на лицо 
промышленной продукции, на форми- 
рование потребительского вкуса, остро 
чувствует свою ответственность перед 
обществом. 

«Если изделие сконструировано с 
любовью и точно соответствует своему 
назначению, то такое изделие имеет 
право на существование», — говорит 
Тапио Вирккала, и эту его позицию 
разделяет каждый дизайнер. 


СИЛЬВЕСТРОВА С. А., ВНИИТЭ 
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== единством технических 


Консультации 


СЕНЬКОВСКИЙ В. В., патентовед, 
Московское СХКБлегмаш 


Правовая охрана промышленных об- 
разцов закрепляет авторство за их соз- 
дателями, способствует решению зада- 
чи по успешной реализации продукции 
как в СССР, так и за его пределами; 
удостоверяет первенство СССР в соз- 
дании конкретных промышленных об- 
разцов и предотвращает копирование 
зарубежными фирмами советских про- 
мышленных изделий. 


ПРОМЫШЛЕННЫЙ ОБРАЗЕЦ 


Совет Министров СССР постановле- 
нием № 539 от 8 июня 1981 года ут- 
вердил новое Положение о промыш- 
ленных образцах, которое будет дей- 
ствовать с 1 января 1982 года. В но- 
вом Положении промышленным образ- 
цом признается «новое художественно- 
конструкторское решение изделия, оп- 
ределяющее его внешний вид, соответ- 
ствующее требованиям технической эс- 
тетики, пригодное к осуществлению 
промышленным способом и дающее по- 
ложительный эффект». 

Таким образом, невое Положение 
определило признаки промышленного 
образца, подтвержденные многолетней 
практикой действия правовой охраны 
промышленных образцов, введенной в 
нашей стране в 1965 году: художест- 
венно-конструкторское решение изде- 
лия определяющее его внешний вид; 
новизна; соответствие требованиям тех- 
нической эстетики; пригодность к осу- 
ществлению промышленным способом; 
положительный эффект. Объектом пра- 
вовой охраны согласно новому Поло- 
жению является художественно-конст- 
рукторское решение. 


ХУДОЖЕСТВЕННО-КОНСТРУКТОРСКОЕ 
РЕШЕНИЕ ИЗДЕЛИЯ 


В качестве промышленного образца 
охраняется не материальный объект как 
таковой (пылесос, металлорежущий ста- 
нок, комплекс кухонного оборудова- 
ния), а практический результат творче- 
ского труда художника-конструктора, 
относящийся к художественному реше- 
нию внешнего вида изделия. 

В отличие от правовой охраны изоб- 


ретений, *’ объектом которой является 
техническое решение изделия, право- 
вая охрана промышленных образцов 


рассматривает художественно-конструк- 
торское решение, относящееся к внеш- 
нему виду изделия, воспринимаемое 
зрительно по его форме. Однако фор- 
ма любого предмета зависит от содер- 
жания, обусловленного его техническим 
решением. При этом технические каче- 
ства промышленного изделия как пока- 
затель технического решения должны 
соответствовать художественно-конст- 
рукторскому уровню изделия. Художе- 
ственно-конструкторский уровень про- 
мышленного изделия, в свою очередь, 


и эстетических показателей. 


Насклиральную машину, 
ПУДетТА ВЫВВИсоВатент на 


@ес\го.пеКгазо\Ка.ги 


например, 
промыш- 


ПРАВОВАЯ ОХРАНА 


ХУДОЖЕСТВЕННО-КОНСТРУКТОРСКИХ 


РЕШЕНИЙ 


ПРОМЫШЛЕННЫХ ИЗДЕЛИЙ 


ленный образец, если художествен- 
но-конструкторское решение ее внеш- 
него вида формировалось без учета 
технического решения. Не охраняется 
также в качестве промышленного об- 
разца предлагаемое —художественно- 
конструкторское решение изделия, 
обусловленное только его техническим 
решением. 


Новизна 
художественно-конструкторского 
решения 


Новизна художественно-конструктор- 
ского решения является одним из оп- 
ределяющих признаков для установле- 
ния художественного решения промыш- 
ленным образцом. Объем требований к 
новизне определяется двумя критери- 
ями: объективной новизной решения и 
наличием отличительных особенностей 
(признаков). 

Новизна художественно-конструктор- 
ского решения изделия характеризует- 
ся тем, что сущность заявленного объ- 
екта является объективно новой и ра- 
нее, до подачи заявки, не известной в 
пределах страны или за границей. При- 
оритет учитывается по состоянию на да- 
ту регистрации заявки, а не на момент 
его разработки в процессе выполнения 
художественно-конструкторского про- 
екта. 

Решение нельзя признать новым, ес- 
ли имеются: 

— ранее поданные заявки, по кото- 
рым выданы охранные документы на 
промышленные образцы; 

— открытая публикация в СССР. 

Открытой публикацией считается опи- 
сание или показ изделий в вышедших 
в свет книгах, брошюрах, журналах, га- 
зетах, каталогах, проспектах и т. п. (учи- 
тывается дата подписи издания в пе- 
чать, проставленная в его выпускных 
данных). 

Зарубежные издания могут проти- 
вопоставляться предполагаемому про- 
мышленному образцу со дня выпуска 
издания в свет. К открытой публикации 
относятся также демонстрация изделий 
на выставках (со дня открытого показа 
на данной выставке), эксплуатация или 
продажа его в общедоступных местах 
(со дня начала). 

К отличительным особенностям худо- 
жественно-конструкторского решения 
относятся характерные — особенности 
внешнего вида изделий определяемые 
при индивидуальном зрительном вос- 
приятии изделия. 

Практикой ведения правовой охра- 
ны промышленных образцов на осно- 
вании общих закономерностей зритель- 
ного восприятия установлено, что при 
анализе отличительных особенностей 
учитываются основные композиционные 
элементы, образующие внешний вид 
изделия, и выразительность каждого эле- 


мента, особенность их формы, взаим- 
ное расположение. 

Скрытые от зрительного восприя- 
тия детали, механизмы, узлы также 


имеют форму. Но поскольку эти части 
изделия воспринимаются — зрительно 
только изредка, при специальном под- 
ходе к ним, например во время тех- 
нического обслуживания, при исследо- 
вании художественного решения изде- 
лия они не принимаются во внимание. 
Однако у некоторых изделий имеются 
элементы, которые не видны при внеш- 
нем осмотре, но постоянно восприни- 
маются потребителем во время поль- 
зования, например лицевая панель, рас- 
положенная под крышкой магнитофона. 
Такие части изделия относятся к его 
внешнему виду и должны учитываться 
при оформлении заявок на промыш- 
ленные образцы. 

Основными композиционными эле- 
ментами художественно-конструкторско- 
го решения, как правило, являются объ- 
емные части (узлы изделия). В быто- 
вом холодильнике, например, это кор- 
пус, морозильная камера с внутренней 
панелью дверцы морозильника, дверца 
холодильника с лицевой панелью. 

Отличительные особенности предпо- 
лагаемого промышленного образца вы- 
являются автором и патентоведом при 
сравнении рассматриваемого художест- 
венно-конструкторского решения внеш- 
него вида изделия с аналогичным по 
внешнему виду решением (прототипом). 
За прототип обычно принимается ре- 
шение внешнего вида изделия, сходно- 
го по назначению и технической сущ- 
ности. Иногда в качестве прототипа при- 
нимается решение внешнего вида из- 
делия, аналогичного не по назначению, 
а по условно-ассоциативному образу 
формы. Например, при оформлении за- 
явки на промышленный образец худо- 
жественно-конструкторского решения 
миниатюрного транзисторного радио- 
приемника в качестве прототипа можно 
указать решение внешнего вида элект- 
робритвы, если по образу формы 
электробритва сходна с радиоприемни- 
ком. 

Сравнение обычно проводят по фо- 
тографиям изделия, художественно-кон- 
структорское решение которого заявля- 
ется в качестве промышленного образ- 
ца, и изделия, художественно-конструк- 
торское решение внешнего вида кото- 
рого принимается за прототип. 

Путем сравнения с прототипом уста- 
навливается, какие из основных компо- 
зиционных элементов предполагаемого 
промышленного образца являются об- 
щими с основными композиционными 
элементами прототипа, какие из них об- 
ладают отличительными — признаками. 
При этом общие композиционные эле- 
менты также учитываются, но в сочета- 
нии с элементами, обладающими отли- 
чительными особенностями. Сочетание 
тех и других элементов является необ- 
ходимым и достаточным для создания 
нового зрительного впечатления. При 
выявлении отличительных особенностей 
необходимо также учитывать цвет, ко- 
торый является одним из средств вы- 
разительности основных композицион- 
ных элементов. 
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Соответствие требованиям 
технической эстетики 


В определении промышленного об- 
разца признак «соответствие требова- 
ниям технической эстетики» придает 
конкретное толкование художественно- 
конструкторскому решению. В Положе- 
нии сказано, что художественно-конст- 
рукторское решение считается соответ- 
ствующим требованиям технической 
эстетики, если оно обладает художест- 
венной и информационной выразитель- 
ностью, целостностью композиции, ра- 
циональностью формы (удовлетворяет 
конструктивно-технологическим требова- 
ниям) и соответствует требованиям эр- 
гономики. Перечисленные показатели 
относятся к категории «эстетических по- 
казателей», определяемых методически- 
ми указаниями по оценке технического 
уровня и качества промышленной про- 
дукции РД 50-149—79. 


Пригодность к осуществлению 
промышленным способом 


Пригодность к осуществлению про- 
мышленным способом как признак про- 
мышленного образца означает, что ху- 
дожественное решение должно быть 
осуществлено в изделии, выполненном 
в заводских или фабричных условиях, а 
не кустарным способом. 

Решение внешнего вида, заявляемо- 
го в качестве промышленного образца, 
может быть воплощено как в объем- 
ном исполнении, так и в плоском (на- 
пример, рисунок на ткани). Иногда гра- 
ница между рисунком и моделью яв- 
ляется чисто условной. Так, художест- 
венно-конструкторское решение протек- 
тора автомобильной шины считается 
промышленным рисунком, хотя оно осу- 
ществляется на изделии, имеющем оп- 
ределенную объемную форму. 

Следует отметить, что согласно По- 
ложению 1981 года регистрируются и 
охраняются в качестве промышленных 
образцов художественно-конструктор- 
ские решения изделий легкой промыш- 
ленности, а именно: предметы галанте- 
реи, швейные и трикотажные изделия, 
головные уборы, обувь, текстильные ма- 
териалы (кроме декоративных), кото- 
рые по прежнему Положению не регист- 
рировались. 


Положительный эффект 


Под положительным эффектом при- 
менительно к художественно-конструк- 
торскому решению внешнего вида из- 
делия понимается экономический, тех- 
нический или иной общественно полез- 
ный результат, который может быть по- 
лучен при использовании этого реше- 
ния в изготовленном промышленным 
способом изделии. К общественно-по- 
лезным результатам может быть отне- 
сено, например, снижение утомляемо- 
сти оператора при эксплуатации какого- 
либо механического станка, на решение 
внешнего вида которого выдано свиде- 
тельство на промышленный образец. 


ПОДАЧА ЗАЯВКИ 


Заявки на промышленные образцы 
для получения охранного документа 
(свидетельства или патента) подаются во 
Всесоюзный научно-исследовательский 
институт государственной патентной экс- 
пертизы (ВНИИГПЭ). 

Свидетельство на промышленный 

разец — это социалистическая форма 

авовой охраны, принятая в СССР. 
фтебтьс9воказакрепляет право автор- 
им. Н. А. Некрасова 
@ес{го.пеКгазо\Ка.ги 


ства за создателем промышленного об- 
разца без ограничения срока. Право же 
его использования, как исключительное 
право (в течение 10 лет), принадлежит 
государству, которое в лице какого-ли- 
бо конкретного предприятия осуществ- 
ляет промышленное использование это- 
го образца. 

Патент на промышленный образец 
удостоверяет авторство лица, создав- 
шего его, и предоставляет ему исключи- 
тельное право на использование про- 
мышленного образца. Патент, как пра- 
вило, выдается гражданам зарубежных 
стран при подаче ими заявок на про- 
мышленные образцы в СССР сроком 
на пять лет, причем срок его действия 
может быть продлен на следующие пять 
лет. За выдачу патента взимается по- 
шлина в порядке, размерах и в сроки, 
установленные постановлением Совета 
Министров СССР от 3 июня 1976 года 
№ 416 «О пошлинах за патентование 


изобретений, промышленных образцов 
и за регистрацию товарных знаков» 
(«Вопросы изобретательства», 1976, 
№ 11). 

Заявка на промышленный образец 


включает: заявление, фотографии про- 
мышленного образца, описание, прин- 
ципиальную схему компоновочного ре- 
шения и заключение о возможности 
изготовления заявленного художествен- 
но-конструкторского решения изделия 
промышленным способом, а также дан- 
ные о конкретном творческом участии 
каждого из соавторов в создании про- 
мышленного образца. 

В заявлении указывается форма ох- 
ранного документа (свидетельство или 
патент), фамилия автора и наименование 
предприятия (организации), на имя ко- 
торого регистрируется промышленный 
образец. 

Фотография является основным до- 
кументом заявки на промышленный об- 
разец. Художественно-конструкторское 
решение внешнего вида изделия долж- 
но быть показано на минимальном ко- 
личестве фотографий, но с исчерпыва- 
ющей полнотой. 

Описание промышленного образца 
должно четко излагать отличительные 
особенности предлагаемого решения по 
отношению к прототипу '. 

В заключении о пригодности осуще- 
ствления заявленного художественно- 
конструкторского решения изделия про- 
мышленным способом необходимо ука- 
зать, как можно выполнить это реше- 
ние, каким методом, на каком обору- 
довании. * 


РАССМОТРЕНИЕ ЗАЯВОК 


Организация процесса рассмотрения 
заявок на промышленные образцы по- 
строена аналогично организации про- 
цесса рассмотрения заявок на изобре- 
тения. По материалам заявок ВНИИГПЭ 
проводит экспертизу новизны и соот- 
ветствия требованиям технической эсте- 
тики. В процессе проведения эксперти- 
зы новизны устанавливаются отличитель- 
ные особенности заявленного решения 
внешнего вида изделия. В случае обна- 
ружения публикации, которая порочит 
новизну заявленного объекта, составля- 
ется заключение об отказе в выдаче 
свидетельства или патента. В случае 
признания объекта новым ВНИИГПЭ 
переходит к экспертизе соответствия за- 
явленного решения требованиям техни- 


1 САВИН И. Н., МАЦИЕВСКИЙ Е. О. Оформ- 
ление заявок на промышленные образцы.— Во- 
просы изобретательства, 1971, № 1. 


ческой эстетики. 

В некоторых случаях ВНИИГПЭ за- 
прашивает специализированные органи- 
зации по технической эстетике, напри- 
мер ВНИИТЭ и его филиалы, о заклю- 
чении на соответствие художественно- 
конструкторского решения изделия, за- 
явленного в качестве промышленного 
образца, требованиям технической эсте- 
тики, а также соответствующие органи- 
зации и предприятия о пригодности 
образца к изготовлению промышлен- 
ным способом и о целесообразности 
его использования. 

Положительное решение принимает- 
ся ВНИИГПЭ только в случае соответ- 
ствия рассматриваемого решения изде- 
лия всем требованиям экспертизы 
одновременно. 

Для признания художественно-конст- 
рукторского решения изделия промыш- 
ленным образцом не имеет значения, 
выполнено ли его техническое решение 
на уровне изобретения. Однако в целях 
осуществления комплексной охраны из- 
делия (его технического содержания и 
внешнего вида) в материалах заявки 
следует указать об оформлении заявок 
на техническое содержание изделия, а 
если они поданы — о результатах их 
рассмотрения. 

При принятии положительного реше- 
ния промышленный образец вносится в 
Государственный реестр Государствен- 
ного комитета по делам изобретений 
и открытий (Госкомизобретений) и пуб- 
ликуется в бюллетене «Открытия, изоб- 
ретения, промышленные образцы и то- 
варные знаки», а автору выдается ох- 
ранный документ. 

В случае отказа автору предоставле- 
но право в трехмесячный срок со дня 
получения решения подать в Комитет 
мотивированное возражение. Решения 
по возражениям, принятые Контроль- 
ным советом Госкомизобретений, явля- 
ются окончательными. В случае, когда 
авторы — работники предприятий и ор- 
ганизаций — разработали художествен- 
но-конструкторское решение изделияв 
связи с выполнением ими служебного 
задания или на общественных началах, 
Госкомизобретений выдает удостовере- 
ние, подтверждающее факт создания 
промышленного образца данным пред- 
приятием или организацией. В тече- 
ние пяти лет с даты регистрации про- 
мышленного образца в Госкомизобрете- 
ний авторы могут подавать заявки на 
варианты художественно-конструктор- 
ского решения, на которое ранее было 
выдано свидетельство на промышленный 
образец. Вариантами  художественно- 
конструкторского решения, выполненно- 
го на уровне промышленного образца, 
следует считать такие решения, кото- 
рые сохраняют единое стилевое реше- 
ние, относящееся к одному и тому же 
объекту, и различаются деталями ис- 
полнения какого-либо композиционного 
элемента или нескольких элементов. 

Как уже указывалось, действие ново- 
го Положения будет распространяться 
на заявки на промышленные образцы, 
поданные только с января 1982 года и 
далее. До конца 1981 года заявки на 
промышленные образцы должны пода- 
ваться в соответствии с Положением 
1965 года? по которому будут произ- 
водиться установление факта внедре- 
ния, выплата вознаграждения и т. д. 


? Положение о промышленных образцах: 
Инструкция по составлению заявки на промыш- 
ленный образец.— М., 1965.— В надзаг.: ЦНИИ 
патентной информации и технико-экономических 
исследований, 
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Реферативная информация 


ЭЛЕКТРОННЫЕ ПРИБОРЫ 
В ЖИЛИЩЕ 


ОТ Р. Г@ейгошса 
1а глу1${а Че’ аггедатеп, 
М 308, р. 54—57. 


аписа.— Пиегиг: 
1981, ПГ 


Сфера применения электронных при- 
боров в быту постоянно расширяется. 
Если несколько лет назад их набор в 
жилище ограничивался радио- и теле- 
визионной аппаратурой, то в настоящее 
время применяются самые разнообраз- 
ные электронные устройства, функции 
которых охватывают сферы развлече- 
ния, получения информации, управления 
различными бытовыми процессами, 
обеспечения безопасности жилища и 
т 

В сфере развлечения, проведения 
досуга основными приборами остаются 
телевизоры и комбинированная радио- 
электронная аппаратура класса !-Е1. 


Для телевизионной аппаратуры это 
прежде всего расширение ‹функцио- 
нальных возможностей. Все большее 
распространение получают приборы, 
объединяющие телевизионный прием- 
ник и видеомагнитофон, способный про- 
изводить запись в соответствии с задан- 
ной программой (в том числе и в отсут- 
ствие потребителя), а также запись ка- 
кой-либо передачи при одновременном 
просмотре другой. Для визуального 
контроля записываемой программы те- 
левизор оснащается дополнительным 
экраном. Такие комбинированные при- 
боры получили название «домашних 
видеоцентров». Все большую  попу- 
лярность завоевывают телевизионные 
проекторы. Это объясняется двумя при- 
чинами. Первая — постоянное совершен- 
ствование телевизионной аппаратуры, 
обусловившее улучшение качества изоб- 
ражения. Вторая заключается в том, что 
увеличение размера экрана телевизора 
имеет пока какой-то естественный пре- 
дел, выход за который делает прибор 
слишком громоздким. Телевизионный 
же проектор представляет собой ком- 
пактный аппарат, а экран, который мо- 
жет крепиться либо на стене, либо на 
специальных стойках, практически не за- 


нимает места в жилище. Применение 
экранов с повышенными свето-оптиче- 
скими характеристиками и размерами 


105Ж85, 127Ж100, 163Ж127 см дает воз- 
можность потребителям добиться опти- 
мальных комфортных условий при про- 
смотре телевизионных программ. 

Для комбинированной радиоаппара- 
туры класса Н1-Ё1 ведущей тенденцией 
по-прежнему остается миниатюризация. 
За последние годы с развитием элек- 
тронной техники габариты бытовых ра- 
диоэлектронных комплексов удалось 
уменьшить в два раза, причем малога- 
баритная дискретная аппаратура, произ- 
водившаяся первоначально исключитель- 
но в Японии и ФРГ, постепенно осваи- 
вается промышленностью большинства 
развитых стран. 

Вторая важная функция бытовой 
аппаратуры — получение 
осуществление различ- 


им. Н. А. Некрасова 
@ес\го.пеКкгазо\Ка.ги 


Носимый комбинированный прибор 
«Ропу-503»: телевизор, радиоприем- 
ник и кассетный магнитофон. Фирма 
Ггта@о, Италия 

Телевизионный приемник со встроен- 
ным видеомагнитофоном, дополни- 
тельным экраном (15 см) для конт- 
роля записи параллельной програл- 
мы и устройством дистанционного 
управления. Фирма Рир$, Нидер- 
ланды 


3. Стиральная машина с фронтальной 
загрузкой и электронным блоком 
централизованного программного 
управления кухонными электропри- 
борами. Фирма-разработчик Рапизс 
ЕеИготса, Италия 


4. Две модели микроволновых локато- 
ров, обеспечивающих обнаружение 
посторонних лиц в квартире. Фирма- 
изготовитель ЗАЕТ 


Для этих целей используются теле- 
визоры и телефонные аппараты, кото- 
рые выполняют функции терминальных 
устройств централизованной информа- 
ционной системы. Так, в Великобрита- 
нии работает информационная система 
«Телетекст», которая позволяет прини- 
мать на экране телевизора текстовую 
информацию: прогнозы погоды, справ- 
ки о номерах телефона отдельных або- 
нентов, расписание движения различ- 
ных видов транспорта, курс цен на от- 
дельные виды товаров и т. п. Сущест- 
вует и более сложная система с об- 
ратной связью, получившая название 
«Вьюдэйта»: ввод запроса о необходи- 
мой информации осуществляется с по- 
мощью телефонного аппарата, а в ка- 
честве дисплея используется обычный 
телевизор. Эта система предусматрива- 
ет получение потребителем практически 
любой информации через главный вы- 
числительный центр. 

Третья функция электронных прибо- 
ров в быту — контроль и управление 
различными бытовыми процессами. Уже 
широко распространены приборы для 
тепловой обработки пищи (электричес- 
кие и СВЧ-печи), стиральные и посу- 
домоечные машины, оснащенные элек- 
тронными устройствами программного 
управления. В настоящее время наблю- 
дается тенденция к централизации уп- 
равления бытовыми процессами. Так, 
выпускаются различные электроприбо- 
ры (кухонная плита, жарочный шкаф, 
стиральная машина и др.), программи- 
рование работы которых осуществляет- 
ся с одного пульта (фирма 7апиз$1 
Е|еИгогиса, Италия). Подобные устройст- 
ва программного управления в послед- 
нее время стали оснащаться блоками 
памяти, позволяющими задавать долго- 
срочные программы различному обо- 
рудованию. Помимо удобства для по- 
требителя, такие электронные приборы 
обеспечивают ощутимую — экономию 
электроэнергии, поскольку они автома- 
тически выбирают оптимальный режим 
работы бытовых электроприборов. 

Приборы, обеспечивающие безопас- 
ность («охрану») жилища, выпускаются 
западноевропейской промышленностью 
в широком ассортименте. Одни из них 
представляют собой миниатюрные про- 
цессоры, включающие сигнал тревоги 
при попытке вскрыть дверь или окно с 
помощью какого-либо инструмента, дру- 
гие действуют по принципу радиолока- 
тора, работающего в микроволновом 
диапазоне. Так, прибор реагирует на 
движение человека по квартире при 
включении системы в отсутствие хозяев 
квартиры и через телефонную сеть по- 
дает сигнал тревоги в соответствующие 
организации. 

В  композиционно-пластическом и 
цветовом решении электроприборов на- 
ходят отражение современные тенден- 
ции дизайна изделий культбыта. Их от- 
личает стилевая совместимость с дру- 
гими элементами жилой среды. 


ШАТИН Ю. В., ВНИИТЭ 


№ 10 


1981, 


ТЕХНИЧЕСКАЯ ЭСТЕТИКА, 
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Иллюстрированная информация 


ТРАНСФОРМИРУЕМОЕ 
КОНТОРСКОЕ ОБОРУДОВАНИЕ 
(ШВЕЙЦАРИЯ) 


Проект трансформируемого сборно- 
го оборудования для рабочих мест кон- 
торских служащих «Ми гай» разра- 
ботало художественно-конструкторское 
бюро \УоН@ег Пезеп (Швейцария). 
Основным элементом оборудования яв- 
ляется вертикальная колонна, вокруг 
которой размещаются до четырех рабо- 
чих мест, что способствует повышению 
удобства коммуникации между сотруд- 
никами. Внутри колонны помимо теле- 
фонного кабеля и электропроводки по- 
мещается миниатюрный кондиционер. 
Благодаря наружным токопроводящим 
шинам светильники устанавливаются на 
колонне на удобной высоте. Телефон- 
ный аппарат крепится на поворотном 
кронштейне, что позволяет пользовать- 
ся им всем сотрудникам группы. В 
комплект оборудования входят также 
рабочие плоскости, боковые стойки и 
панели столов, крепежные элементы. 
Конструкция соединительных узлов поз- 
воляет трансформировать оборудование 
с минимальными затратами труда и 


времени. 
МоеБе!| Ицегог Оезепт, 1981, М 2, 
$. 42—44. 

СБОРНО-РАЗБОРНЫЕ 


СТЕЛЛАЖИ [ФРГ] 


Легкие сборно-разборные стеллажи, 
монтаж которых может осуществляться 
без каких-либо инструментов, разрабо- 
тал дизайнер Б. Лайтнер. Стеллажи со- 
бираются из несущих штанг и диаго- 
нальных растяжек, скрепленных между 
собой типовым соединительным элемен- 
том «ГеЙПпег», который представляет 
собой цилиндр с продольным отверсти- 
ем и 6 или 8 поперечными пазами, рас- 
положенными под углом 60 или 45° 
друг к другу. В качестве полок могут 
использоваться сетчатые металлические, 
а также пластмассовые, стеклянные и 
другие панели. Возможны варианты 
сборки стеллажа из ячеек в форме ку- 
ба (соединительный элемент с 8 паза- 
ми) или правильной трехгранной приз- 
мы (соединительный элемент с 6 паза- 
ми). Длина ребра куба или призмы 
40 см. 

МоеБе! ИЦ{егог Резеп, 1981, М 2, 

$. 60—61. 
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КОМБИНИРОВАННАЯ 
КИНОФОТОКАМЕРА (ФРГ) 


Автоматическая комбинированная 
кинофотокамера (фирма АСЕА) позво- 
ляет снимать кинофильмы и диапозити- 
вы в любой последовательности на од- 
ну 8-мм пленку в стандартной кассете 
(15 м). Количество органов управления 
сокращено до минимума: одна клави- 
ша предназначена для съемки кино- 
фильмов, другая — диапозитивов. Ис- 
пользуется пленка — светочувствитель- 
ностью 40 или 160 АЗА, на которую 
можно отснять 3200 диапозитивов или 
20—30 киносюжетов. Короткофокусный 
объектив обладает большой светосилой 
(1:1,5/10 мм), что позволяет одинаково 
хорошо вести съемку как на натуре, так 
и в помещении при обычном освеще- 
нии. Камера комплектуется монитором с 
экраном для просмотра при дневном 
свете отснятых пленок (длиной до 120 м). 
Пленка автоматически останавливается 
на диапозитивах. Кроме того, при же- 
лании можно остановить любой кадр 
фильма. Длительность показа отдель- 
ных кадров задается на встроенном 
таймере. Дизайнеры разрабатывают две 
приставки к монитору, одна из которых 
позволит делать моментальные цветные 


НОВАЯ КОНСТРУКЦИЯ 
СТУЛЬЕВ [НОРВЕГИЯ] 


Группа норвежских дизайнеров в тес- 
ном сотрудничестве с врачами в том 
числе с физиотерапевтами, разработали 
серию стульев Ва[апз$, конструкция ко- 
торых основана на совершенно новом 
принципе сидения — сидении на коле- 
нях. Стулья имеют наклоненное вперед 
сиденье и специальный валик для колен, 
обеспечивающий ббльшее удобство и 
устойчивость посадки. По мнению спе- 
циалистов, новая поза субъективно 
оценивается как наиболее удобная (не- 
смотря на бытующее мнение, что си- 
деть на стуле, не имеющем спинки, не- 
удобно), так -как позволяет достигнуть 
оптимального распределения нагрузки 
между бедром и коленями, что, в свою 
очередь, способствует предотвращению 
искривления позвоночника. Установлено 
также, что при таком положении тела 
(колени опущены вниз, спина прямая) 
улучшаются кровообращение и дыхание. 

В серию Ва|!ап$ входят стулья четы- 
рех различных моделей: Зсир{ог, Асйуе, 
\Уанмае и @, предназначенные для ис- 
пользования в жилище, в конторских и 
общественных помещениях, а также в 
учебных заведениях. 

Стулья Уайа Ме и @ пригодны для 
сидения как в традиционной, так и в 
новой позе. 


Пуеног Резеп, 1981, М 4, р. 24. 


Библиотека 
им. Н. А. Некрасова 
@ес\го.пеКгазо\Ка.ги 


фото с кинокадров и диапозитивов в 
процессе их просмотра, а другая — 
озвучивать фильмы. Камера отличается 
компактностью ( диаметр 132 мм), не- 
большой массой (410 г.) Она проста в 
обслуживании и надежна. 


Еогт, 1980, М 91, $. 24—95, И. 


/. Автоматическая 
кинофотокамера 
2. Монитор 
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СБОРНАЯ МЕБЕЛЬ ДЛЯ 
УСТАНОВКИ 
РАДИОЭЛЕКТРОННЫХ 
КОМПЛЕКСОВ [ФРГ] 


Художественно-конструкторские про- 
екты специальной сборной мебели 
(тумб, стоек, стеллажей и т. п.), пред- 
назначенной для размещения стацио- 
нарных бытовых радиоэлектронных ком- 
плексов, разработаны в ФРГ. Основным 
требованием было обеспечение воз- 
можности установки радиокомплексов 
различных моделей разных фирм, кото- 
рые не увязаны между собой по раз- 
мерам (для каждого из них выпуска- 
лись специальные стойки и тумбы). Вто- 
рое требование касалось способа раз- 
мещения соединительных кабелей, свя- 
зывающих блоки комплексов друг с 
другом: эти кабели должны размещать- 
ся в специальных пазах или прорезях 
так, чтобы на полках оставалось допол- 
нительное место для размещения книг, 
светильников, хранения грампластинок 
и пр. 

МоеБе! Пиемог Резюпт, 1981. М 2, 

$. 45—50. 


2. Деревянная подставка из унифици- 
рованных элементов (дизайнер 
П. Раймшписс). Предусмотрена 
возможность многовариантной сбор- 
ки. Паз для кабеля расположен в 
задней вертикальной панели 


3. Деревянная тумба с реечными што- 
рами (дизайнер Р. Колер). Помимо 
основного назначения может исполь- 
зоваться как книжный шкаф, бар 
и т. п. На внутренних стенках 
боковых панелей имеются пазы для 
прокладки кабеля 


[. Тумба из гофрированного картона 
(дизайнер М. Поок). Для. разме- 
щения кабелей в боковых панелях 
предусмотрены специальные пазы. 
Изделие рассчитано на самостоя- 
тельную сборку 


] 


РОТ 


Библиотека 
им. Н. А. Некрасова 
@ес\го.пекгазо\Ка.ги 


4. Сварной металлический стеллаж 
(дизайнер К.-П. Гебель). Решетчатая 
конструкция обеспечивает удобство 
прокладки соединительных кабелей. 
Ячейки могут использоваться для 
хранения магнитофонных кассет 


5. Сборно-разборная тумба (дизайнер 
М. Финдлинг). Каркас выполнен из 
древесины с лаковым покрытием. 
Полки и вертикальные панели тул- 
бы — из армированного стекла. 
Основу конструкции составляет ме- 
таллический или пластмассовый сое- 
динительный узел в форме октаэдра 


НОВИНКИ ЗАРУБЕЖНОЙ 
ТЕХНИКИ 


Недорогое приспособление для за- 
точки и полирования инструментов 
изготавливает фирма Ргасю (США). 
Для заточки инструментов применя- 
ются абразивная кольцевая лента и 
паста. 

Роршаг Меспап!сз, 1981 у01. 155, 

М 3, р. 50, юю. 


Простое дешевое приспособление 
для распиловки бревен на доски при 
помощи ручной мотопилы (фирма 
О. О. Воусе, США) обеспечивает вы- 
сокую скорость работы  (напри- 
мер, при помоши пилы мощностью 
3,5 л. с. распиливают сосновые брев- 
на диаметром 300 мм со скоростью 
1,8 м/мин). 

РорШаг Меспапис$, 1981, у01. 155, 
М 3, р. 46, 104. 


Библиотека 
им. Н. А. Некрасова 


@ес\го.пеКгазо\Ка.ги 


Малый ручной культиватор-рыхли- 
тель (фирма Атейсап Нопда Мог 
Со, США) приводится бензодвигате- 
лем мощностью в 2 л. с. Вращение 
вала с ножами прекращается при по- 
мощи ручного выключателя сцепле- 
ния. Перевозится культиватор подоб- 
но тачке (спереди имеется одно ко- 
лесо). 

Роршаг Меспап!с$, 1981, %0]. 155, 

М 3, р. 84, 10. 


Ручной плуг-бороздокопатель-куль- 
тиватор (фирма Еаг\ау Ргодис{, 
США) имеет сменные в зависимости 
от рода работы лемехи. 

Рорцщаг Месвап!с$, 1981, у01. 155, 

М 3, р. 48, 2 юю. 


Металлические грабли с изменяе- 
мым расстоянием между зубьями 
выпускает фирма ЗВагтЙ Аззос!айе$ 
(США). (Способ раздвигания зубьев 
понятен из фото.) 

Роршаг Месвап!с$, 1981, у01. 155, 

М 3, р. 48, 2 о. 


Малая  электродисковая пила, 
питаемая от встроенного аккумуля- 
тора (фирма МаКНа, Япония), имеет 
диск диаметром 86 мм. Макси- 
мальная толщина распиливаемых до- 
сок 19 мм. Аккумулятор помещается 
в рукоятке. В комплект входит за- 
рядное устройство. 

РоршШаг З‹епсе, 1981, \0|. 218, 

М 2, р. 26, Юю. 


Материалы подготовил 
доктор технических наук Г. Н. ЛИСТ, 
вниитэ 
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ция рабочих мест, зон отдыха, системы светоцветового клима- 
та и визуальных коммуникаций. Применение единых унифи- 
цированных формообразующих элементов для оборудования, 
мебели, носителей информации и средств благоустройства. 


УДК 621.798:621.317 

МЕЩАНИНОВ А. А., ЧЕРЕПАНОВА А. А., ПОКШИ- 
ШЕВСКАЯ Г. С. Система упаковки для продукции. ВО 
«Союзэлектроприбор».— Техническая эстетика, 1981, № 10, 
с. 7—9, 12 ил. 

Проект системы упаковки как часть дизайн-программы ВО 
«Союзэлектроприбор». Основные - требования, предъявляемые 
к упаковке. Средства и способы упаковывания продукции 
Объединения. } 


УДК 62.001.66:7.05:061.5:621.317:769.91 

ГУСЕЙНОВ Р. Ф. Система. визуальной информации ВО 
«Союзэлектроприбор».— Техническая Эстетика, 1981, № 10, 
с; 10—20;24 ил. 

Комплексная разработка визуальной информации для ВО 
«Союзэлектроприбор», обеспечивающей осуществление разно- 
образных функциональных процессов, ‘связанных с деятельно- 
стью Объединения и ‘эксплуатацией его продукции, а также 
формирование его фирменного ‘стиля. Шрифты, знаки, лого- 
тип, цветографика панелей, опознавательных” поверхностей 
приборов и упаковки. товаросопроводительная документация, 
информационные и рекламные материалы, визуальные комму- 
никации. 


УДК 331.015.11:62.004.12.001.4 

СОЛНЦЕВА Г. Н. БАРТА Л. Эргономическая сертифи- 
кация. Начальный опыт и проблемы. = Техническая эстетика, 
1981, № 10, с. 21—23. Библиогр.: 5 назв. в 

Место эргономической сертификации в общей системе ме- 


роприятий по повышению качества изделий, принципы; И;;СО0; г 


ержание сертификационных испытаний. 


атель эргономичности для оценки качества. а в. 
И ПИ Библиотека 2 : ] 1 Е 
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им. Н. А. Некрасова 
еес{го.пеКгазоуКа.ги 


`Интегральный' пока- : 


Зы „Вхременсе 


Цена 70 коп. Индекс 70979 


1ЗАКОУ У. О. Аезейс Огваттайоп ог шаизёма! Епу!- 
гоптепё аЁ “Зоуихеесгорг ог” Ата]ватаНоп Р]ап{5.— ТекВ- 
исрезкауа ЕзейКа; 1981, Мо. 10, р. 1—6, 9 Ш. 

Согрогафе 1Че{у Ие аз ^ргезег{е@ 1 зрасе зошНопз 
ап ш хопше ог а пштбег оГ \уогК-зБорз, оЁИсез ап4 зегусе 
ргетузез, аз \еП аз {еггИогу оГ а {ур!са[! ещегрихе, 18 Чезст- 
Бе4. Аггапоетепй о? хогК-р!асез оЁ 1е1зиге 2опез, оЁ а зуз{ет 
оЁ Нов ап союиг сИта апа \1зиа|] сопититсаНо1з, ‘18 4 
звомип. Тнё аррИсаНоп оЁ ие ГогтБиЙатя еетепё$ ог 
еашртепЁ, игпйиге, и!огтаНоп 41зр!ауз, ес. 15 41зсиззе4. 


МЕЗСАММОУ А. А., ТСНЕВЕРАМОУА А. Аз РОК$Н!- 
ЗНЕУЗКАУА С. $. РаскКаюше зузет Тог {фе ргодисе о! те 
“Зоушхеесгоргрог” Ата]сатайоп.— Текниисвезкауа ЕзейКа, | 
1981, №. 10, р. 7—9. 12 Ш. 

Тве рго]есё 'оГ а раскавте зузет аз рагЁ о{Г а 4езвп — | 
ргостатте Тюг Ше “Зоуихеесгорг ог” Ата!еатаНоп 1$ 
ргезе{е4. Маш 4етапаз юг раскабше теапз ап4 \ау о! 
расКше Фе ргодисНоп оЁ Ше Ата|сатаНоп аге зВо\п. 


СОЗЕ1МХОУ БВ. Е. Зузет о! \1зца| ИогтаНоп а{ “Зоуи?- 
еесторг ог” Ата!ватаНоп.— ТекбтисНезКауа ЕзеНКа, 1981. 
№. 10, р. 10—20, 24 11. 

А сотргенеп!\е 4еуюп о{Г \у1зиа! и{огтайоп о? “боуи2-. 
еесёгорг!ог”, епзийие уапоиз ТипсНопа| ргосеззез ИпкКей ‘ир. 
\ИН Фе \могК ог Фе Ата]еатайоп апа {Пе ехроНаНоп ой 
Из рго4исе, аз \меЙ аз Ше ТогтаНоп о! 14е у уе 18 
ргезег{е4. Турез, $ипЬо!$, 1обо{урез, со!оиг ап огар|!с$ | оЁ 
{Пе рапе]ь, 14еп{у зиасез оГ аррИапсез ап@ раскавшто, 40- 
ситег{$, пуогтайбп ‚ап4 а4уегизетеп{ ап у1зиа|! соттипе | 
саНоп$. Г 


в 


ЗОЕМТЗЕУА б. №., ВАКБТА Г. оО ег нсанр ни 
апа Ргоетз.— ТекрлисНезКауа ЕЗеНКа, 
1981,- №. 10, р; 21—23. ВЪПортг: 5 Нетз. 

“Тве г@еуапсе о{ егопопис зегИЙсаНоп ша сепега| зузет* 
ог теазигез Ю ппргоуе Ше диаШу ог 004$ аге зом; Ше 
рг1вер]6$ апд фе сощепеоЁ зегИИсаНоп {езЁз аге ргезеп{е 4. 
Ап. пиейга! тпдех о{ диаШу`аррга!за! т фегилз оГ егоопопис$ 
152в1уеп. Е а 


Зы 


>= 


